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《金属 切削 速 查 速算 手册 》 自 1999 年 第 1 版 出 版 至 今 , 已 经 
再 版 4 次 .《 人 金属 切削 速 查 速算 手册 第 5 版 》 秉 承 “ 以 速 查 速算 
为 宗旨 、 以 少 而 精 为 原则 ”， 采 用 现行 国家 标准 和 行业 标准 ,分 
13 章 介绍 了 常用 技术 资料 、 产 品 几 何 技术 规范 、 常 用 零件 画 法 、 
常用 材料 及 应 用 、 常 用 切削 工具 和 磨 具 、 车 工 技术 、 铣 工 技术 、 
ЖТК, ТАЖ, штяятжж, калтеж, мет 
工 技术 、 钳 工 技术 等 内 容 。 

本 书 可 供 从 事 机 械 加 工 的 工人 、 技 师 和 相关 技术 人 员 使 用 。 



































































































































`. 


前 < 


《金属 切削 速 查 速算 手册 》 自 1999 年 第 1 版 
出 版 后 ， ç с 2006 年 和 2010 年 分 别 出 版 
了 第 2 版 、 第 3 版 和 第 4 版 。 该 手册 一 直 深 受 广 
大 读者 的 厚 Е 为 了 更 好 地 适应 机 械 工业 
不 断 发 展 和 工艺 技术 水 平 不 断 提 高 的 需要 ， 我 们 
决定 对 该 手册 进行 再 次 全 面 修 订 。 

这 次 修订 工作 突出 的 重点 有 : 

1) 以 速 查 速算 为 宗旨 、 以 少 而 精 为 原则 进行 
修订 工作 。 

2) 依据 读者 来 信 所 提出 的 问题 结合 本 手册 前 
4 版 内 容 进 行 仔细 分 析 ， 最 后 精 选 、 完 善 确定 该 
手册 第 5 版 的 编写 内 容 。 

3) 重新 编排 手册 章节 ， 由 第 4 版 的 6 章 改 编 
为 13 章 ， 并 细 化 目录 ， 使 再 版 后 的 第 5 版 手册 层 
次 清楚 、 查 对 方便 ， 更 便于 读者 查找 使 用 。 

4) 在 采用 现行 国家 标准 和 行业 标准 的 基础 
上 ， 对 本 手册 第 5 版 的 内 容 进行 了 更 新 和 补充 。 
如 : 工件 定位 基本 要 求 及 定位 误差 的 计算 ; 产品 
几何 技术 规范 及 极限 偏差 的 计算 ; 配合 的 计算 ; 
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工件 几何 公差 的 标注 ; 表面 粗糙 度 的 标注 ; 常用 
零件 画 法 ; 粉末 冶金 材料 和 工程 塑料 的 应 用 ; 车 
刀刃 磨 ; 车 削 细 长 轴 ; Ж: 铣削 花 键 轴 ; Š 
齿 加 工 ; 刍 工 技术 和 钳工 划 线 等 。 

本 书 共 分 13 章 ， 主 要 内 容 包括 : 常用 技术 资 
#; 产品 几何 技术 规范 ; 常用 零件 画 法 ; 常用 材 
料及 应 用 ; 常用 切削 工具 和 和 磨 具 ; 车 工 技术 ; 4 
工 技术 ; 磨 工 技 术 ; етаж; 蚀 工 、 插 工 技术 ; 
螺纹 加 工 技术 ; 齿轮 加 工 技术 ; 钳工 技术 ; 常用 
螺纹 基本 参数 及 计算 ; 常用 齿轮 基本 参数 及 计 
算 等 。 

本 手册 由 陈 宏 钧 主编 ， 参 加 编写 的 人 员 有 王 
学 汉 、 李 凤 友 、 洪 二 芹 、 单 立 红 、 张 洪 、 洪 寿 兰 、 
陈 环宇 。 

由 于 编者 水 平 有 限 ， 在 编写 中 难免 有 不 妥 和 
错误 之 处 ， 真 诚 希望 广大 读者 批评 指正 。 
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第 1 章 常用 技术 资料 


11 常用 数学 
111 代数 中 的 常用 公式 和 相互 间 的 关系 
1. 移 项 
l)a+b=c-d 
a=(c-d)-b=c-d-b 
b=c-d-a 
c=a+b+d 
d=c-a-b 


1)( +а) +( +b)= +(a+b)=a+b 
+a)+( -b)=a-b 

+a)-( +b)=a-b 

+a)-( -b)=a+b 

-a)+( -6)=-(a+b) 

—a)+( +b)= —W—(a-b)= +(b-a) 
-a)-( -b)=b-a 








2) 


3) 


-a)-( +b)= -—-(a+b) 
+a Х +b)=ab 

-аХ +b)= - а6 

-аХ -b)=ab 


+а) +( +0) = 人 





a+b) c+d)=ac + bc + ad 











а-6 Хс+4) зас-бс+ ай - 64 


























а+ 6 Хс-4) зас + вс- а4- ба 
а-6Хс-4) зас- вс- аа + ба 
а+0 за a-0=a 

ах0 =0 2 ОСажо) — => 
ТО ед) 

b bm 

а a a +a a G а-а 
bib b b b b 
a, a аб + 

bd bd bbd 

а1 аз «бфо- 





bd bd 516 














; ст я rb (60, сж) 
аа п) 
с b b 
а до ай» 
(3:52) = 
a, a а ГА а, 
b, s 


3. 分 解 因 式 


(a+b)2 =a +2ab +b -(а-Ь) +4ab 
(a-b) за -2а6 +02 
а +02 =(a-b)2 +2ab=(a+b) -2а6 
а? b -(а+ в Ха-Ь) 


(a+b+c) за? + 62 + с? +2ab + 2ас + 26с 








(а+6) =а +За?6 + Заб? + 

а + 53 (а +6 Ха Жар + 62) 

(а+0 са +4аЬ + ба202 +4а63 + 64 
4. 一 元 二 次 方程 式 求 根 


ах? +bx+c=0 





/1 
a з (02 —4ac>0 ) 
a 





x 
5. «нюх 
1)( +а)" = +а” = a2n ( а )2" = +а? 
( ъа )2n+1 за! ( ED 三 — a2n+1 
(-1)2=+1 (-1)*1 = -1n=1, 2，3…) 














a =i 
а" а п b -п 
b" b a 
m 
aman ма. т+п т КА а" е а а” =p. 


( а” )" =( a" )т = а" 
( abc)" = а""с" 
2)%0=0 57-1 Ya=Va 
(Уа) за 
1 1 1 1 п+т 


ап * am =an Tm = а nm = "0 а" 
афет] = Ма Yo Чеч а>0, Б>0, с>0, 


НЕ п n 
(2 Га -如 (ахо, b>0) 
b b "b 
ъй. КАТ 1 
а п = ay 
a ya 


ак = а ="Удт an = Ма" = ( а)" 
сҸа= Мас" (с>0) 

а +ч6 = Ма + +2 Vab 

ова Мачвей об Cab) 








а 
n 





59,150) 


с с (Va +) 
даа а-6 
а" = (ab) 
1.12 三 角形 的 解法 和 常用 公式 
1. 三 角 函 数 的 定义 B 
在 直角 三 角形 ABC (图 1-1) 
中 ， 如 果 知 道 了 两 条 边 ， 就 可 以 知 
道 锐角 4 或 B 的 大 小 。 同 样 ， 如 果 / š 
知道 了 一 条 边 和 一 个 锐角 ， 也 就 可 
以 求 出 另外 两 条 边 的 大 小 。 ТАНГ 7 
把 三 角形 的 BC 边 长 用 а 表示 ， 5, 
АСКА ьеж, ви кто ж MVP FS SE 
示 ， 按 下 面 定义 就 可 得 出 常用 的 四 个 公式 : 
1) 锐角 4 所 对 的 直角 边 a УЮ с 的 比 ， 称 为 锐角 A 
的 正弦 ， 即 






















































































sin4 = 
2) 锐角 А 相 邻 的 直角 边 b 与 斜 边 c 的 比 ， 称 为 锐角 A 
Полок, В 








cos4 = 


b 
3) 锐角 A 所 对 的 直角 边 а 与 此 角 相 邻 的 直角 边 b 的 
比 ， 称 为 锐角 4 的 正切 ， 即 








tan4 = < 
b 
4) 锐角 4 相 邻 的 直角 边 5 与 此 角 所 对 的 直角 边 a 的 








比 ， 称 为 锐角 4 的 余 切 ， 即 

















cot4 = 1 
а 
同样 ,锐角 BB 有 
sinB = Сд 
с 
cosB = 全 
C 
tanB = ДВ 
а 
а 
со В = ; 
由 以 上 的 关系 可 知 
sin4 = cosb 
cos4 = sinb 
tan4 = cotB 
cot4 = tanB 
从 四 个 定义 中 可 得 
a 
а = csin4 c= ay! 
b 
b = ccos4 c = Я 
а 
а = МапА са 
b 
b = асоіА а = ЕРУ] 
2. 2) E FE 
在 直角 三 角形 中 ， 斜 边 的 平方 等 于 7 









































角 边 的 


N 











和 ， 即 
с = а? +h 
c= Ма? + 
同样 ， 可 以 把 上 面 公式 变 为 


ро 


а= үе – 0 
1 РАКЕНЕа 
6 = а 





在 直角 三 角形 中 ， 如 果 知 道 了 两 条 边 的 长 度 ， 就 可 以 
应 用 勾 股 定理 求 出 第 三 条 边 的 长 度 。 

#J 5=12mm, a =10mm, Ж со 

解 c= /122 +10? mm = 15. 6mm 

例 с=20тт, b=12mm, Жоао 

解 а- /202 – 12? mm =16mm 

з. 30, 45°, 6090 Z АА 2 
数值 

30°, 45°, 60° 1 = р “ ` 
值 ， 可 以 用 数学 方法 求 出 ， 不 需 307 
m t ff РАЯ b 

1) 30° 的 函数 值 。 在 直角 三 ”图 1-2 30° 直 角 三 角形 
角形 ABC 中 ( 图 1-2 )，4 =30°， 


根据 几何 定理 ， а=, 所 以 


2 
b= Vc -а? = е (зе) = 3-8 







































































因而 
二 
sin30° = 2.0 5 
1 
l 23е 1 
cos30° = 二 = 二 ”= 二 ~0.8660 
C C 2 
4 
2 1 
tan30° = 全 = 一 一 = 一 ~0.5774 
b ра. Га 
1 
b 本 3。 
col30° = == 3=1.7321 
а Ед: 








2) 450 = ЖИН. ZE BL fli 
三 角形 АВС (图 1-3) +, А = 














45°, 5=a， 所 以 
ст Ма +02 = Va +а? Р I 
b 
ha 图 1-3 45° 直 角 三 角形 
sin45° иса 7071 
сов45° .. 7071 


二 
tan45 5 е 


coM45° = 了 -人 -1 
a 


3) 60° 的 三 角 函 数值 。 在 直角 三 8 
角形 4BC (图 1-4) 中 , A=60°, 按 


几何 定理 ， в- 7 с, 所 以 


2 
а=) = 


















































因而 
1 ch ИЧ, 
А а 2/3 1 5 
360 = 一 = =—./3=0. 8660 
c е 2 图 1-4 60° 直 角 三 角形 
—c 
cos60° = P -二 = 村 =0 5 
La: 
tan60° = 7 = 7 = 3 1. 7321 
本 
227 
cot60° = = 2 си 5774 
2 
4. 常用 公子 
(1) 同 角 三 角 函 数 间 的 关系 
lana = зта sin2a + сова = 1 
cosa 


70 


cosa 2 1 





(2) 诱导 公式 〈 表 1-1) 
表 1-1 诱导 公式 
(О sin (180° - а) =sina (5) sn ( —a ) = -зша 





Q) cos (180° - а) = -cosa @ cos ( -а) = сова 





(8) тап (180° - оа) = -tana (©) лап ( -а) = –їапа 











(Q сог (180° - а) = -cota 8 со ( -а) = - соіа 
( 3 ) 两 角 和 、 两 角 差 、 倍 角 和 半角 的 三 角 函 数 


sin( a + В) = зтосовВ + cosasinB 


























со а +8) = cosacosB - sinasinB 


tano + t 
еван 
1 – tanatanB 


sin( а — В) = ѕіпасоѕВ - cosasi 
В 





со а 一 В) = cosacosB + SinasinB 





lane - ta 
tan a — В) = 0B 
1 + tanotanB 
sin2a = 2sinacosa 
cos2a = сова - sin2a = 2cos2o -1 = 1 -2sin2a 
2лапа 
tan2a = —— 
1 - папа 











Тап 


а 1 – сова 1 — cosa sina 
Л 1 + cosa sina 1 + cosa 


MD ° 


1.2 常用 数 表 及 几何 图 形 计算 


1.2.1 常用 单位 换算 















































1. 长 度 单位 换算 ( 表 1-2) 
表 1-2 长 度 单位 换算 
米 (m) | 厘米 (cm) 毫米 (mm)| 英寸 (in) | 英尺 (ñ) | f (yd) 市 尺 
1 102 103 39.37 3. 281 1. 094 3 
10-2 1 10 0. 394 3.281х1072 11. 094 х10-2| Зх10-2 
10-3 0.1 1 3.937 х10 3 3. 281 х10 3 |1. 094х107 | 3x10-3 
2.54 х10 72 2. 54 25.4 1 8. 333 х10 72 |2. 778 х 1072 7.62 х10 7? 
0. 305 30. 48 3. 048 x 102 12 1 0. 333 0.914 
0.914 91. 44 9.10 х102 36 3 1 2. 743 
0. 333 33. 333 3. 333 х102 13. 123 1. 094 0. 366 1 
2. 面积 单位 换算 ( 表 1-3 ) 
表 1-3 面积 单位 换算 
米 ? яж 毫米 ? 英寸 ? 英尺 ? 码 ? we 
(м2) ( em2 ) ( mm ) (2) (02) ( yd? ) ша 
1 104 108 1. 550 x 103 10. 764 1. 196 9 
1024 1 102 0.155 0 1.076 х10 31. 196 х0 4 9х0-4 














II 


(8) 








СІ 





























ж 里 米 ? 毫米 ? 英寸 ? 英尺 ? 码 ” с 55 
(м2) ( ст?) ( mm? ) ( in? ) ( ft? ) (уд? ) Д 
105% 1072 1 1.55 x10 3 |1. 076 х10 21. 196 х10" 9х10-" 

6.452 x10-4 6.452 6. 452 x 102 1 6. 944 х 10 -37.617 x 10 4 5. 801 x 10 3 
9.290 x 10 -2| 9. 200 x 102 |9. 200 х104 1.44 x 102 1 0.111 0. 836 
0. 836 8361.3 0. 836 x 108 1296 9 1 7.524 
0. 111 1.111х102 |1. 111х105 1.722 х102 1. 196 0. 133 1 
3. 体积 单位 换算 ( 表 1-4) 
表 1-4 体积 单位 换算 
(m3 ) (L) ( emš ) (in3 ) (f) ( USgal ) ( UKgal ) 
1 103 105 6. 102 x 104 35. 315 2. 642 x102 | 2. 200 x 102 

10 -3 1 102 61.024 В. 532х107? 0. 264 0. 220 
1056 107° 1 6. 102 х10 723. 532 х107°р. 642 х107* 12. 200 х10 + 

1. 639 х10 211. 639 х10 72] 16. 387 1 5. 787 x 10 4. 329 х10 3 3. 605 x 10 73 
2.832 х10-2] 28. 317 2. 832 x 104 | 1. 728 x 102 1 7.481 6. 229 
3.785 x10 3 3.785 3.785 x103 |2. 310 x102 0. 134 1 0. 833 

4. 546 x 10 3 4. 546 4. 546 х103 2.775 х102 0. 161 1. 201 1 


4. 质量 单位 换算 ( 表 1-5 ) 
#1-5 质量 单位 换算 























ТР (ко) | s (g) | 毫克 (mg)| 吨 (t) | (топ) БЕШЕ (змоп) 0 (1Ь) 
1000 1 0. 9842 1. 1023 2204. 6 
1 1000 0.001 2. 2046 
0.001 1 1000 
1016. 05 1.0161 1 1.12 2240 
907. 19 0. 9072 0. 8929 1 2000 
0. 4536 453. 59 1 
Ж: 1 千克 即 1 公斤 ， 英 吨 又 名 长 吨 ( long ton )， 美 吨 又 名 短 吨 ( short ton ) 








5. 力 单位 换算 ( 表 1-6 ) 


ж1-6 力 单位 换算 














牛顿 ( N ) 千克 力 (kgf ) 达 因 (dyn ) РЕЛ (Г) ВЖ (ра) 
1 0. 102 105 0. 2248 7.233 
9. 80665 1 9. 80665 x 105 2. 2046 70. 93 
10 -5 1.02 x10-5 1 2.248 x 10 56 7.233 x 10 `Š 
4. 448 0. 4536 4. 448 х 105 1 32. 174 


0. 1383 1.41 х1072 1. 383 х 101 3. 108 x 10 — 1 





€I 


6. 压力 单位 换算 ( 表 1-7 ) 
表 1-7 压力 单位 换算 














工程 大 气压 | 标准 大 气压 | 千克 力 /毫米 ? 毫米 水 柱 Ж 牛顿 / 米 ? 
(at) ( atm ) ( kgf/mm? ) ( mmH,0 ) ( mmHg ) (Хит?) 
1 0. 9678 0.01 104 735.6 98067 
1. 033 1 10332 760 101325 
100 96. 78 1 105 73556 98. 07 x 105 
0. 0001 0.9678 х10-4 1 0. 0736 9. 807 
0. 00136 0. 00132 13.6 1 133. 32 
1.02x10-5 | 0.99 x10-5 1.02 х1077 0. 102 0. 0075 1 

















pI 


7. 功率 单位 换算 ( 表 1-8) 
表 1-8 功率 单位 换算 








E за | жива | зна | РР | А отрв 
(W) (kW) ( PS) (hp) О аеры) 
(kgf т/в) | ( ft lbf/s) 
1 10-3 1.36 x10 `3 1.341 x10 3 0.102 0. 7376 239 x10 `Š 
1000 1 1.36 1. 341 102 737. 6 0. 239 
735. 5 0. 7355 1 0. 9863 75 542. 5 0. 1757 
745.7 0. 7457 1.014 1 76. 04 550 0. 1781 
9. 807 9. 807 х 1075 | 13. 33 x10-3 113. 15 x 10 -3 1 7. 233 2.342 х10 `Š 
1. 356 1. 356 х10 7° | 1. 843 х10 3 | 1. 82х10 3 0. 1383 1 0. 324 х10 `š 
4186. 8 4. 187 5. 692 5.614 426. 935 3083 1 




















SI 
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度 单位 换算 ( 表 1-9 ) 



































表 1-9 速度 单位 换算 
米 / 秒 〈 m/s ) 王 米 /时 〈 km/h ) 英尺 / 秒 ( ñ/s ) 
1 3.600 3.281 
0.278 1 0.911 
0.305 1.097 1 
9. 角速度 单位 换算 ( 表 1-10 ) 
表 1-10 角速度 单位 换算 
弧度 / 秒 ( rad/s ) 转 / 分 ( r/min ) 转 / 秒 (rs) 
1 9. 554 0. 159 
0. 105 1 0.017 
6. 283 60 1 
1.2.2 7 的 重要 函数 及 т, 25.4 的 近似 分 数 
1. 7 的 重要 函数 ( 表 1-11) 
表 1-11 的 重要 函数 
т 3. 141593 ЧУ 0. 318310 
т 
1 
т? 9. 869604 я 0. 101321 
= 
Пе 1. 772454 0. 564190 
TT 









































m 23. 1415929 = 一 一 
113 





(2%) 
т 2. 506628 А. 0. 398942 
2т 
т 2 
Бае. 1. 253314 а 0. 797885 
2 п 
г 
Ут. 1. 464592 2 0. 682784 
т 
2. п ЛИДО (21-12) 
# 1-12 二 的 近似 分 数 
近似 分 数 误 2 
157 
石 二 3. 1400000 = 一 一 0.0015927 
50 
22 
т ==3. 1428571 = с 0. 0012644 
32 х27 
т =3. 1418181 = 0. 0002254 
25 х11 
19 х21 
п-3. 1417322 = 0. 0001395 
127 
25 х47 
т ==3. 1417112 = 0. 0001185 
22х17 
8 х97 
т ==3. 1417004 = 0. 0001077 
13 х19 
13 х29 
т =3. 1416666 = 0. 0000739 
4 х30 
5 х71 
0. 0000002 
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3. 25.4 的 近似 分 数 ( 表 1-13 ) 
表 1-13 25.4 的 近似 分 数 











近似 分 数 k 2 
127 
25. 40000 = 一 一 0 
5 
18 x24 
25.41176 = 0. 01176 
40 x40 
25. 39683 = 0.00317 
7х9 
11х30 
25. 38461 = 0. 01539 

















Е: 25.4 常用 于 英制 与 米 制 单位 换算 。 
.2.3 ”常用 几何 图 形 计算 

















- 

















І. 常用 几何 图 形 的 面积 计算 公式 〈 表 1-14 ) 
表 1-14 常用 几何 图 形 的 面积 计算 公式 
名 称 图 # 计算 公式 
Е Бажи HUB А = a 
方 w. a =0. 7074 
2 КАН d=1.414a 




















































































































( 2 ) 
名 称 图 计算 公式 
面积 A=ab 
Е а= Ма + 
形 а= V - ° 
SS 
本 面积 A=bh 
行 — Ва 
四 b 
边 4 
Z Б--- 
h 
dh 
面积 А = 一 
и 2 
1 
а= МЕ th 
№ 24 2А 
d hÀ 
+6 
и да- г h 
a+b 
m= 
、 2 
梯 
_ 2A 
了 Сва 
形 24 
a=—-b 
h 
2A 
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( 续 ) 
名 称 图 É 计算 公式 
梯 (H+h)a+bh+cH 
JÉ Ая 5 
h 
等 面积 4 = 本 =0 43342 
边 
三 =0. 57872 
2 а =1. 155h 
h =0. 86ба 
ab 
面积 4 = -一 
Е 2 
= c= Ма? +02 
形 08 
с 
x 面积 4 = upa 
圆 4 
=0.7854D2 = тА? 
形 周 长 c= TD 














D =0. 318с 


































































































(2%) 
НЕ 
А 面积 4A = пар 
Z 
P 面积 4 = (оф) 
я 4 
形 =0. 785( D? — Ф) 
= т( К? - 12) 
面积 та 
я 1 360° 
щ > 2 R 
аве = 0. 0087270 = 5: 
пКа 
= 一 一 =0.01745Ra 
180。 
IR UR-h 
Їй до Ы 
Е 2 2 
12 +412 
R= 
Ў 8А 











1 
h=R- 2 МА - 12 
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( 续 ) 
名 称 图 É 计算 公式 
面积 4 = (R 2) 
局 360。 
Е = 0. 0087300 R2 — г?) 
员 
1 Se р? = ) 
В 4 x360° 
<0. 002180 D? — Ё ) 
由 
物 П 2 
线 Z 面积 4= bh 
É 
2 
角 я | 面积 4 =2 1 
7 4 
в P =0.215r 








=0. 10732 


























(2%) 
名 称 网 形 计算 公式 
SK 
面积 4 = 一 n 
2 
1 ср а 
s 内 = n. COS — 
Е < a: š; 
边 _ ë 圆心 角 a = Е 
= 
L 60° 

















3 
全 内 角 y =180。- 


n 

















式 中 8 一 一 正 多 边 形 边 长 
正 多 边 形 边 数 











П; 


2. 常用 几何 体 的 表面 积 和 体积 的 计算 公式 〈 21-15) 
表 1-15 常用 几何 体 的 表面 积 和 体积 的 计算 公式 








名 称 图 Ж 计算 公式 
体积 V = п Н 
Е = Lh 
体 4 
侧 表 面积 A =27RH 
和 斜 





体积 了 = тА = 


侧 表面 积 4o = mR H +h) 
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(Е) 
名 称 图 计算 公式 
Е У тн (2-2) 
ЛУ 
а = обра 
柱 4 
А. 侧 表面 积 40 <2тН (R +г) 
1 
体积 V= 本 TAR 
外 侧 表面 积 A = тА 
=mR VR +IP 
母线 1= /R2 +H 
N" 体积 了 = (+ кк) ТЕ 
和 侧 表面 积 4o =TL(R+r) 
体 






























































( 续 ) 

名 称 计算 公式 

正 

方 体积 了 = a° 

体 

长 

方 体积 V=abH 

体 

体积 了 -= НТВ 

fü пн ка 

锥 12 2 

体 式 中 а ЕР 

360° 
а = 








n 
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( 续 ) 
图 ж 计算 公式 
鹤 体积 Y= CH (А +A, + 
顶 
角 х АА) 
К 式 中 4 一 一 顶 面 积 
4, 一 一 底面 积 
正 
А | ZO ~ уи Са + +ab) 
Ж 7 
Е ; 
Ë х 体积 V=2. 598а2 Н 
н | 











( 续 ) 
名 称 图 ж 计算 公式 





| 体积 了 = m 
球 


网 = Lip 
体 ха 6 


表面 积 4，=12. 5702 




















=3. 142 D2 





体积 V =212 R 2 


4(2ғ) = 19. 73982 
员 二 从 
; \ = —m Dd 
环 
(5 =2. 4674р 

















IH А, = 472 Rr 





= 39. 48 Кг 





дас 体积 V = 二 mH (зе +IP ) 
1 а БИ 

球 У I e [a= 2) 
体 27 " 

















侧 表面 积 4, =2=RH 
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(2%) 
名 称 图 É 计算 公式 





体积 ЕЕ 2 +12) + 



































球 
6 
体 № ] 
МВА А =2=RH 
1.2.4 圆周 等 分 尺寸 计算 (251-16) 
表 1-16 圆周 等 分 尺寸 计算 
名 称 图 形 计算 公式 
D=1.155 (H+d) 
和 D-1.155d 
内 1. 155 
=< 
1Е 
角 
形 
P = 1; 1548 
5 =0. 8660 
































(Е) 
名 称 图 计算 公式 
D=1.4145 

5 =0. 7070 

四 S, =0.854D 

ш 0-8 
4 a=0.147D = 一 一 

2 

内 

接 D=1.7015S 

正 Е: 

= 5 =0. 5880 

边 H=0.951D = 1. 6188 
形 

0 =28 =1. 1558, 
1 

内 S=—p 

接 2 

1 S, =0.866D 

РА 

边 S, =0.933D 

形 р-з 











а <0. 0670 = 


30 























1.2.5 圆周 等 分 系数 表 (21-17) 
表 1-17 圆周 等 分 系数 表 
Dsin - = DK 
n 
> 0 
n 
n 一 等 分 数 

K 一 一 圆周 等 分 系数 ( 查 表 ) 

等 分 数 nn 系数 天 等 分 数 nn 系数 天 
3 0. 86603 16 0. 19509 
4 0.70711 17 0. 18375 
5 0. 58779 18 0. 17365 
6 0. 50000 19 0. 16459 
7 0. 43388 20 0. 15643 
8 0. 38268 21 0. 14904 
9 0. 34202 22 0. 14232 
10 0. 30902 23 0.13617 
11 0. 28173 24 0. 13053 
12 0. 25882 25 0. 12533 
13 0. 23932 26 0. 12054 
14 0. 22252 27 0. 11609 
15 0. 20791 28 0. 11197 
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(2%) 
等 分 数 n 系数 天 等 分 数 n 系数 天 

29 0. 10812 49 0.064073 
30 0. 10453 50 0.062791 
31 0.10117 51 0.061560 
32 0.098015 52 0. 060379 
33 0. 095056 53 0. 059240 
34 0. 092269 54 0. 058145 
35 0. 089640 55 0. 057090 
36 0. 087156 56 0. 056071 
37 0. 084805 57 0. 055087 
38 0. 082580 58 0. 054138 
39 0. 080466 59 0. 053222 
40 0. 078460 60 0. 052336 
41 0. 076549 61 0. 051478 
42 0. 074731 62 0. 050649 
43 0. 072995 63 0. 049845 
44 0. 071339 64 0. 049067 
45 0. 069756 65 0. 048313 
46 0. 068243 66 0. 047581 
47 0. 066792 67 0. 046872 
48 0. 065403 68 0. 046183 
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(2%) 
等 分 数 n 系数 天 等 分 数 n 系数 天 
69 0. 045514 85 0.036951 
70 0. 044864 86 0. 036522 
71 0. 044233 87 0. 036102 
72 0. 043619 88 0. 035692 
73 0. 043022 89 0. 035291 
74 0. 042441 90 0. 034899 
75 0. 041875 91 0. 034516 
76 0. 041325 92 0. 034141 
77 0. 040788 93 0. 033774 
78 0. 040265 94 0. 033415 
79 0. 039757 95 0. 033064 
80 0. 039260 96 0. 032719 
81 0. 038775 97 0. 032331 
82 0. 038302 98 0. 032051 
83 0. 037841 99 0. 031728 
84 0. 037391 100 0. 031410 
例 在 直径 D=80mm 的 圆周 上 钻 31 个 等 距离 的 小 


孔 ， 求 两 孔 的 中 心 距 S. 
解 ” 查 表 1-17，31 等 分 时 系数 上 =0. 10117, 
5 = рК = 80тт х0. 10117 =8.09mm 





1.2.6 角度 与 弧度 换算 ( 表 1-18 ) 


表 1-18 角度 与 弧度 换算 


AB КК 1=r x ДЕЖ 
或 1 =0.017453ra ( 弧度 ) 
=0. 008727Da ( 弧度 ) 


33 















































JE | 弧度 ( rad ) 度 | 弧度 (rad ) | 角度 弧度 ( rad ) 
1” | 0. 000005 6' 0.001745 || 20° 0. 349066 
2" | 0.000010 7' 0.002036 || 302 0. 523599 
3” | 0.000015 8' 0.002327 || 40° 0. 698132 
4" | 0.000019 9" 0.002618 || 502 0. 872665 

5" | 0.000024 | 10' | 0. 002909 || 60° 1. 047198 
6" | 0.000029 | 20” | 0. 005818 || 70° 1. 221730 
7" | 0.000034 | 30” | 0. 008727 || 80° 1. 396263 

8” | 0.000039 | 40° | 0.011636 || 902 1. 570796 
9” | 0.000044 | 50° | 0.014544 || 100° 1. 745329 
10” | 0. 000048 1° | 0.017453 || 120° 2. 094395 
20” | 0.000097 | 2° | 0. 034907 || 150° 2.617994 
30” | 0. 000145 3° | 0.052360 || 180° 3. 141593 
40” | 0. 000194 | 4° | 0. 069813 || 200° 3. 490659 
50” | 0.000242 | 5° | 0.087266 || 2502 4. 363323 

1' 0. 000291 6° | 0.104720 || 270° 4. 712389 
2' 0.000582 || 7° | 0. 122173 || 300° 5.235988 
3' 0. 000873 8° | 0.139626 || 360° 6. 283185 

4' 0. 001164 9° 0. 157080 lrad( 弧度 ) = 

5' 0.001454 | 10° | 0. 174533 57°17'44. 8" 




















1.2.7 内 圆 弧 与 外 圆 弧 计算 ( 表 1-19) 
表 1-19 内 圆 弧 与 外 圆 缴 计 算 













































































名 称 я JÉ 计算 公式 应 用 举例 

dd+H) [ я! 已 知 钢 柱 直径 d = 20mm， 
内 я = ис 2 万 深度 游标 卡尺 读数 瓦 =2.3mm， 求 
= «о е T e 圆 弧 工件 的 半径 > 
б ° - ! = 20 (20 +2.3 

六 d ае 
W 2 [ r-— 2 x2.3 
=296. 96mm 
[ 例 ] 已 知 钢 柱 直径 d = 

外 25. 4mm, 1, = 158. 699mm， 求 外 圆 
и O (L-42 | 弧 半径 + 
 8d (г-а? 
弧 [ 解 ] Е = | (158. 699 - 














25.4)/ ( 8 x25.4 | mm =87.444mm 


pe 


1.2.8 УМЕЕ. ЕТЕ (21-20) 
表 1-20 V 形 模 宽度、 角度 计算 




































































名 称 А 形 计算 公式 应 用 举例 
[ 例 ] 已 知 钢 柱 半径 R = 
12. Smm,a < 309, Н =9. 52, 0 
АИ В < лапа 宽度 
М R ао x [ 12.5 
二 +hR-h [ 解 ] B=2tan30° x + 
J 人 ) sin30° 
12.5 –9. 52 ) mm =32. 309mm 
[ 例 ] 已 知 大 钢 柱 半径 R = 
15mm, ,小 钢 柱 半径 > = 10mm ,高 度 
游标 卡尺 读数 H, = 55.6mm, H, = 
形 sina = 43. 53mm , 求 V ЛИНИЯ a 
19 К-т [ 解 ] sina = 
(H,-R)-(H,-r) 15 -10 
- (55.6- 15) -(43.53-10) 
一 0. 7072 
а =45°0'27" 











S£ 





1.2.9 燕尾 与 燕尾 槽 宽度 计算 ( 表 1-21 ) 
表 1-21 燕尾 与 燕尾 模 宽 度 计算 


计算 公式 











应 用 举例 











диска 
2 


а 
ване) 
2 





[ 例 ] 已 知 钢 柱 直径 d = 
lOmm, b=60mm, о = 55°, > I 
读数 

П] | = 60mm + 10 тт х 
(1+1.9210) =89. 21 тт 








а(н.) 
2 


а 
нета (оаа) 
2 








[J] 已 知 钢 柱 直径 d = 
10шш, b=72mm, a = 55°, 31 
读数 

Г] 1 = 72mm – 10mm х 
(1+1.9210) =42. 79 тт 
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1.2.10 内 圆锥 与 外 圆锥 计算 ( 表 1-22 ) 
表 1-22 内 圆锥 与 外 圆锥 计算 


名 称 图 А 计算 公式 


应 用 举例 
































[ 例 ] 已 知 游标 卡尺 读数 ， 
L=32.7mm, [=28.5mm, H = 
外 11 15шш, KL о 
圆 апо ота [ 解 ] за -32.7-28.5 
锥 2х15 
= 0). 1400 
а =7°58'11” 














ГАЯ 


(2) 















































名 称 图 形 计算 公式 应 用 举例 
[ 例 ] 已 知 大 钢 球 半径 民 
=10mm， 小 钢 球 半径 >=6mm， 
深度 游标 卡尺 读数 婧 = 
内 А R-r 24.5mm, h = 2.2mm，,， 求 斜 
sina = 
Е а 
ç К-г [ 解 ] sina = 
锥  H+r-R-h 10 -6 
24.5+6-10-2.2 
#0. 2186 














а = 12°37' 





8ғ 


名 称 


计算 公式 


(2) 


应 用 举例 








s 








=m 





锥 











К-т 





sino = 


К-т 
H+h-R+r 








[ 例 ] 已 知 大 钢 球 半径 民 
=10mm， 人 小 钢 球 半径 >=6mm， 
深度 游标 卡尺 读数 有 = 18mm， 
六 =1.8mm， 求 斜 角 o 

[ 解 ] sina = 

10 -6 
18+1.8-10+6 
=0. 2532 

а = 14°40' 





6& 
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1.3 工件 定位 误差 计算 
131 工件 定位 原理 及 其 应 用 





使 工件 在 夹具 上 迅速 得 到 正确 





位 置 的 方法 称 为 定位 。 


工件 用 来 定位 的 各 表面 称 为 定位 基准 面 。 在 夹具 上 用 来 支 








持 工件 定位 基准 面 的 表面 称 为 支承 了 























о Ж 





ЕТА НО ОВ хе ЛУ А 


可 能 与 工件 的 原始 基准 重合 ， 以 减 小 定位 误差 。 工 件 的 定 


位 要 符合 六 点 定位 原理 。 
1. 六 点 定位 原理 








一 个 位 于 任意 空间 的 自 











的 坐标 平面 ， 都 可 以 分 解 成 六 个 方向 的 运动 ， 即 沿 坐 标 轴 








Ог 的 移动 和 绕 这 三 个 轴 的 转动 ( 




















工件 在 夹具 
， 必须 = 















































， 就 必须 限制 工作 





























在 图 1-6 中 ， 











制 工 件 的 三 个 自由 
平移 和 绕 Ох. Oy 轴 
三 个 支承 点 连 成 三 
形 面 积 越 大 ， 工 件 就 越 稳 























精度 。 因 此 ， 通 常 选取 工作 
убх 平面 称 为 导向 基准 面 ， 上 面 分 布 两 个 支承 点 ,有 
件 沿 Ох 轴 平 移 及 绕 Oz 轴 转 动 。 两 点 相距 越 远 ， 定 位 就 


度 。 所 以 ， 定 位 就 是 限制 自 


的 某 个 方向 上 有 
民 制 该 方向 的 自 
度 。 要 使 工件 在 夹具 上 处 于 稳定 不 














的 六 个 自 


由 度 。 











хОу ЭЁ 








称 为 主 





转动 。 
9 形 ， 那 么 三 角 
国 ， 也 越 能 保证 工件 的 相对 位 置 
F 上 最 大 的 表面 作为 主 基 准 画 
Е Г. 











基准 面 ， 上 面 分 布 三 个 支承 点 ， 限 ДА 
度 ， 即 沿 Oz 轴 


y 
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把 





日 物体 ， 相 对 于 三 个 互相 垂直 





А 1-5), 








有 的 六 个 自由 度 


81-5 物体 在 空间 具 














° 



































WEB. 38090 ТЕ E B < B 2 If 
平面 称 为 支承 基准 面 ， 上 面 分 布 一 个 支承 点 ， 限 制 工 件 最 

















作为 导向 基准 本 


























越 


° zÜx 








Г ЯХ 
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后 一 个 自由 度 ， 即 沿 0y 轴 平 移 。 
这 一 支承 点 ， 通 常 选取 在 工件 的 
最 短 、 最 狭窄 的 表面 上 。 

这 种 正确 选取 和 分 布 六 个 支 
承 点 来 限制 工件 在 夹具 中 的 位 置 
的 规律 ， 称 为 六 点 定位 原理 。 

2. 工件 的 定位 要 求 

在 实际 工作 中 ,工件 的 定位 图 1-6 工件 的 六 点 定位 
不 一 定 都 要 把 六 个 自由 度 完 全 加 以 限制 ， 而 应 根据 工序 的 
要 求 、 定 位 的 形式 以 及 布置 的 情况 来 决定 限制 自由 度 的 数 


= 
НА. о 

























































































(1) 完全 定位 “工件 定位 时 ， 其 六 个 自由 度 全 部 被 限 
制 的 定位 称 为 完全 定位 。 

(2) 不 完全 定位 ”工件 根据 该 工序 的 加 工 要 求 只 需 限 制 
其 部 分 自由 度 ， 但 不 影响 该 工序 加 工 要求 时 称 为 不 完全 定位 。 

(3) 欠 定 位 ”工件 实际 定位 所 限制 的 自由 度数 目 ， 少 
于 按 该 工序 加 工 要 求 必须 限制 的 自由 度数 日 称 为 欠 定 位 。 
欠 定 位 的 结果 将 导致 应 该 限制 的 自由 度 未 被 限制 ， 从 而 无 
法 保证 加 工 要 求 。 

(4) 过 定位 ”工件 定位 时 ， 如 果 出 现 两 个 或 两 个 以 上 
的 定位 支承 点 重复 限制 工件 上 的 同一 个 自由 度 则 称 为 过 定 
位 。 过 定位 会 导致 重复 限制 同一 个 自由 度 的 定位 支承 点 之 
间 产 生 干 涉 现象 ， 从 而 导致 定位 不 稳定 ,破坏 定位 精度 。 

实际 生产 应 用 中 ， 过 定位 并 不 是 必须 完全 避免 的 。 有 
时 为 了 加 强 工件 刚性 ， 或 者 其 他 特殊 原因 ， 必 须 使 用 超过 
六 个 支承 点 的 定位 元 件 或 采用 辅助 的 活动 支承 点 。 


































































































1.3.2 常用 定位 方法 和 定位 元 件 所 能 限制 的 自由 度 ( 表 1-23 ) 
表 1-23 常用 定位 方法 和 定位 元 件 所 能 限制 的 自由 度 
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1.3.3 定位 误差 的 计算 
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1 用 圆柱 心 轴 对 工件 圆柱 孔 定位 时 的 定位 基准 位 移 


误差 计算 
工件 以 已 加 工 孔 为 定位 基准 ， 








如 图 








套 在 心 轴 上 加 工 外 


[i] , 


1-7 所 示 。 由 于 工件 孔 的 制造 误差 、 心 轴 的 制造 误差 








和 配合 间隙 的 存在 ， 必 然 使 工件 定 


位 基准 相对 定位 元 从 




















承 面 发 生 位 移 ， 这 种 位 移 误 差 量 可 





j 下 式 计 算 : 








定位 孔 中 心 的 
两 个 极端 位 





К 


Ea 


置 











图 1-7 用 圆柱 心 轴 定 位 的 基准 位 移 误差 


Т, +Т, + X, D pss ся пт 





Анев = 2 2 
式 中 Afsy 移 一 一 定位 基准 位 移 误 差 (mm ); 
7 一 一 所 的 制造 公差 ( mm ); 
T. 心 轴 的 制造 公差 ( mm ); 
Xu 一 一 最 小 配合 间 陀 〈 mm ); 














F> 
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Du 一 工件 定位 孔 的 上 极限 尺寸 (mm ); 

dxmin 一 一 心 轴 的 下 极限 Кр (mm )。 

例 用 圆柱 心 轴 对 工件 圆柱 孔 定 位 ， 若 工件 定位 孔 的 
尺寸 为 835 099 mm， 心 轴 的 尺寸 为 350 02mm, E 
位 基准 位 移 误差 。 

в 孔 的 公差 T, = 0.027mm， 心 轴 的 公差 7、 = 
0.017mm， 最 小 配合 间 际 针 ,,, =0.01mm， 则 

T, +T. + Ха _ 0.027 +0.017 +0. ОТ и 









































A 位 移 = 2 = 2 
=0.027mm 
也 可 用 下 式 计算 : 
Дре Eee ~ dmin _ 35. 027 —34.973 n 
2 2 
=0. 027mm 





例 现 有 一 内 孔 为 86019%mm 的 齿轮 坯 ， 装 在 直径 
Л ф60 0:09 т 的 心 轴 上 加 工 外 圆 ， 若 工件 要 求 外 圆 与 内 
孔 的 同 轴 度 误差 在 $0.03mm 内 ， 试 判断 加 工 后 能 否 保证 
质量 。 
解 СЕЯТ, =0.03mm, T. =0.013mm, X=0- 
( -0.010 ) mm =0.010mm， 则 
А T, +T. + и 0.03 +0. 013 +0. 010 
位 移 一 2 = 2 
_0. 083 











一 一 一 mm = 0). 0265mm 


计算 结果 表明 ， Afi 移 小 于 工件 同 轴 度 公差 要 求 ， 所 以 
加 工 质量 可 以 保证 。 
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2. 用 定位 套 对 工件 外 圆柱 面 定位 时 的 定位 基准 位 移 
误差 计算 
工件 以 已 加 工 的 外 圆柱 面 和 端面 为 定位 基准 ， 在 定位 
套 中 定位 时 ， 所 产生 的 位 移 量 可 用 下 式 计算 : 
T, +T. 二 Xin Рах 一 QTmin 
A 位 移 = 2 = 2 
式 中 Afy 和 ! 一 一 定位 基准 位 移 误 差 ( mm ); 
T, 夹具 定位 孔 的 制造 公差 ( mm ); 
了 ,一 一 工件 外 圆柱 面 的 制造 公差 〈 mm ); 
Xn 一 一 最 小 配合 间隙 ( mm ); 
аа 夹具 孔 的 上 极限 尺寸 (mm ); 
di - 件 外 圆柱 面 的 下 极限 尺寸 ( mm )。 
3. 用 У / 形 块 对 工件 圆柱 面 定位 时 的 定位 基准 位 移 误 
差 计 算 
采用 V 形 块 定 位 ， 可 保证 工件 轴线 在 水 平方 向 的 位 移 
误差 等 于 零 ， 但 在 垂直 方向 有 位 移 误 差 ， 并 与 工件 直径 误 
差 、V 形 块 夹 角 a 有 关 。 如 图 1-8 所 示 ， 用 V 形 块 定位 时 
的 基准 位 移 误 差 为 










































































































































































T. 
Атон = 
2sin > 
式 中 Ar ГЕН Zk fE Е EL Jr ор BJ fv & D° 26 
( mm ); 
7 一 一 工件 定位 圆柱 直径 公差 ( mm ); 











a 一 一 V МА (°), 
当 а =90° 时 ， A 人 AT 位 移 +0. 707Т, ( mm ); 
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图 1-8 V 形 块 定 位 时 的 误差 分 析 
Ща = 120°, Дт = 0. 5787, (пп), 
例 图 1-9 所 示 的 曲轴 零件 ， 以 32 0 o mm 外 圆 装 
夹 在 车 床 花 盘 角 铁 上 的 90°V 形 块 中 (图 1-10), ЕМ 
ф22 0 ooa mm 曲轴 外 圆 。 试 计算 用 这 种 定位 方法 能 否 保证 
工件 中 心 距 ( 64 +0. 05 ) mm 的 要 求 。 
14 
































图 1-9 曲轴 
解 ELIT. =0.02mm, o =90。， 则 
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图 1-10 曲轴 的 装 夹 


Атев = se =0. 707T. =0. 707 x0. 02mm 
Зет 
2 
= 0. 014 тт 
0. 014 <0. 05mm， 故 能 保证 工件 中 心 距 的 要 求 。 
14 切削 加 工 通用 技术 条 件 ( JB/T 8828 一 
2001 ) 
1.4.1 一 般 要 求 
1) 所 有 经 过 切削 加 工 的 零件 都 应 符合 产品 图 样 和 本 
标准 的 要 求 。 
2) 零件 的 加 工 面 不 允许 有 锈蚀 和 影响 性 能 、 寿 命 或 
外 观 的 奢 、 碰 、 划 伤 等 缺陷 。 
3) 除 有 特殊 要 求 外 ,加 工 后 的 零件 不 允许 有 尖 棱 、 
尖 角 和 毛刺 。 
@ 零件 图 样 中 未 注 明 倒 角 高 度 时 ， 应 按 表 1-24 的 规 
定 进行 倒 角 。 
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表 1-24 零件 未 注 明 倒 角 高 度 时 规定 的 倒 角 尺寸 


























(单位 : mm) 

Се р (4) с 
<5 0.2 

5 -30 0.5 

30 - 100 1 

100 ~ 250 2 

250 ~ 500 3 

500 ~ 1000 4 

b) >1000 5 

















@ 零件 图 样 中 未 注 明 倒 圆 半 径 ， 又 无 清 根 要 求 时 ， 
按 表 1-25 的 规定 倒 圆 。 
表 1-25 零件 未 注 明 倒 圆 时 规定 的 倒 圆 尺寸 








( 单位: mm) 
D (d) р* т 
<4 3 ~ 10 0.4 





4 ~ 12 10 ~ 30 





12 ~30 30 ~ 80 











1 

2 
30-80 | 80-260 4 
80 - 140 | 260-630 | 8 
140 -200 | 630 ~ 1000 | 12 
>200 > 1000 20 

注 : 1. D* 值 用 于 不 通 孔 和 外 端面 倒 圆 。 

2. 非 圆柱 面 的 倒 圆 可 参照 此 表 。 
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4) 深 压 精 加 工 的 表面 ， 深 压 后 不 得 有 脱皮 现象 。 

5) 经 过 热处理 的 工件 ， 精 加 工时 不 得 产生 烧伤 、 裂 
纹 等 缺陷 。 

6) 不 允许 在 精 加 工 后 的 配合 面 、 摩 擦 面 和 定位 面 等 
工件 表面 上 打印 标记 。 

7) 采用 一 般 公 差 的 要 素 在 图 样 上 不 单独 注 出 其 公差 ， 
而 是 在 图 样 上 、 技 术 要 求 或 技术 文件 ( 如 企业 标准 ) 中 做 
出 总 的 说 明 ， 表示 方法 按 GB/T 1804—2000 和 GB/T 
1184 一 1996 的 规定 。 

1.4.2 线性 尺寸 的 一 般 公 差 

1) 线性 尺寸 ( 不 包括 倒 圆 半径 和 倒 角 高 度 ) 的 极限 
偏差 按 СВ/Т 1804 一 2000 中 的 f 级 和 m 级 选取 ， 其 数值 见 
表 1-26。 




























































































表 1-26 线性 尺寸 的 极限 偏差 数值 



































(单位 : mm ) 
尺寸 分 段 
等 级 0.5 >3 >6 >30 
-3 -6 -30 -120 
f (精密 级 ) +0. 05 +0. 05 +0.1 +0. 15 
m (中 等 级 ) +0.1 +0.1 +0.2 +0.3 
尺寸 分 段 
等 级 > 120 >400 > 1000 > 2000 
~400 ~1000 ~2000 ~4000 
f (精密 级 ) +0. 2 +0.3 +0. 5 一 
хао ошаса. 
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2) 倒 角 高 度 和 倒 圆 半径 按 GBZT 6403. 4 一 2008 的 规 
定 选取 ， 其 尺寸 的 极限 偏差 数值 按 GBZT 1804—2000 + f 
级 和 m 级 选取 ， 其 数值 见 表 1-27。 

表 1-27 倒 圆 半径 与 倒 角 高 度 尺寸 的 极限 偏差 数值 

(单位 : mm ) 





























尺寸 分 段 
等 级 
0.5~3 >3~6 >6~30 >30 
f ( 精密 级 ) +0.2 +0.5 +1 +2 
m ( 中 等 级 ) +0.4 +1 +2 +4 











1.4.3 角度 尺寸 的 一 般 公 差 


角度 尺寸 的 极限 偏差 按 GBZT 1804 一 2000 选取 ， 其 数 
值 见 表 1-28。 
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表 1-28 角度 尺寸 的 极限 偏差 数值 





















































长 度 /mm 
等 级 10 
<10 > >50 > 120 5400 
~50 | ~120 | ~400 
m (中 等 级 ) +1° +30° | +20' | +10 | +5' 
с ( 粗糙 级 ) + 1230" + 12 +30' +15' | +10' 
注 : 长 度 值 按 短 边 长 度 确定 。 若 为 圆锥 角 ， 当 锥 度 为 1:3 ~ 
1: 500 的 圆锥 ， 按 圆锥 长 度 确定 ; 当 锥 度 为 大 于 1:3 的 圆 
锥 ， 按 其 母线 长 度 确定 。 


1.4.4 几何 公差 的 一 般 公 差 

1. 形状 公差 的 一 般 公差 

(1) 直线 度 与 平面 度 ”图 样 上 直线 度 和 平面 度 的 未 注 
公差 值 按 GBZT 1184—1996 中 H 级 或 k 级 选用 ， 其 数值 


















































见 表 1-29。 
表 1-29 直线 度 和 平面 度 的 未 注 公 差 值 
被 测 要 | 直线 度 被 测 要 素 尺 十 mm 
素 表面 | 与 平面 >10| >30 | >100| >300| >1000 





нм | 度 的 公 |<10| 30| -100| -300 ~1000 -3000 
y: Af zJ 

Ка/ рт 差 等 级 Гетта 
0.01 -1.60] H |0.0210.05| 01 02 03| 04 
3.2 ~25 K 10.05 [01/02 [04/06 1 08 

注 : М р, ХАИ ЗЕ АН ИН К JE 
尺寸 ; 对 平面 度 公 差 值 是 指 被 测 表面 轮廓 的 较 大 尺寸 。 

(2) Е 图 样 上 圆 度 的 未 注 公 差 值 等 于 直径 公差 
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值 ， 但 不 应 大 于 свит 1184—1996 中 的 径 向 圆 跳 动 公差 














值 ， 其 值 见 表 1-30。 
21-30 圆 跳动 的 未 注 公 差 值 
(单位: mm ) 
等 ”级 径 向 圆 跳 动 什 
0.1 
K 0.2 





2. 方向 公差 的 一 般 公差 
(1) 平行 度 “ 平 行 度 的 未 注 公差 值 等 于 给 出 的 尺寸 公 




















差 值 ， 或 是 取 直 线 度 和 平面 度 未 注 公 差 相 应 公差 值 的 较 大 

















者 。 应 取 两 要 素 中 的 较 长 者 作为 基准 ， 
等 则 可 选任 一 要 素 为 基准 。 
(2) 垂直 度 НЕЯ 





1184—1996 的 规定 选取 ， 其 数值 见 表 1-31。 取 形成 直角 








若 两 要 素 的 长 度 相 








E 直 度 的 未 注 公 差 值 按 GBZT 





























的 两 边 中 较 长 的 一 边 作 为 基准 ， 较 短 的 一 边 作 为 被 测 要 
素 ; 若 两 边 的 长 度 相等 ， 则 可 取 其 中 的 任意 一 边 作 为 基 

















准 。 
表 1-31 垂直 度 的 未 注 公 差 值 
( 单位: mm ) 
基本 长 度 范 围 
я 级 
<100 | >100 ~300 | >300 ~1000| > 1000 ~3000 
H 0.2 0.3 0.4 0.5 
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3. 位 置 公差 的 一 般 公 差 
(1) 对 称 度 
1) 图 样 上 对 称 度 的 未 注 公 差 值 (ЕВИЯ) 按 
GB/T 1184—1996 中 K 级 选用 ， 其 数值 见 表 1-32。 
应 取 两 要 素 中 较 大 者 作为 基准 ， 较 短 者 作为 被 测 要 素 ; 
两 要 素 长 度 相 等 ， 则 可 任 选 一 要 素 作 为 基准 。 
表 1-32 对称 度 的 未 注 公 差 值 






































( 单位: тт) 
基本 长 度 范 围 
等 级 
<100 | >100 ~300 | >300 ~1000| >1000 ~3000 
K 0.6 0.8 1.0 











2) 图 样 上 键 槽 对 称 度 的 未 注 公 差 值 按 СВИТ 1184 一 
1996 选用 ， 其 数值 见 表 1-33。 
表 1-33 键 槽 对 称 度 的 未 注 公 差 值 
































(单位 : mm ) 
#Ез В 对 称 度 公差 值 键 帘 B 对 称 度 公差 值 
2-3 0. 020 >18 ~30 0. 050 
>3 ~6 0. 025 >30 ~50 0. 060 
>6~10 0. 030 >50 - 100 0. 080 
>10 - 18 0. 040 











(2) 同 轴 度 ”在 极限 状况 下 ， 同 轴 度 的 未 注 公 差 值 可 
以 与 表 1-30 中 规定 的 径 向 圆 跳动 的 未 注 公 差 值 相等 。 应 
选 两 要 素 中 的 较 长 者 为 基准 ， 若 两 要 素 长 度 相等 ， 则 可 任 
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选 一 要 素 为 基准 。 

4. 圆 跳动 公差 的 一 般 公 差 
到 跳动 ( 径 向 、 轴 向 和 和 斜 向 ) 的 未 注 公 差 值 见 表 
1-30。 
对 于 圆 跳动 的 未 注 公 差 值 ， 应 以 设计 或 工艺 给 出 的 支 
承 面 作 为 基准 ， 和 否则 应 取 两 要 素 中 较 长 的 一 个 作为 基准 ; 
若 两 要 素 长 度 相 等 ， 则 可 任 选 一 要 素 为 基准 。 

5. 中 心 距 的 极限 偏差 
当 图 样 上 未 注 明 中 心 距 的 极限 偏差 时 ， 按 表 1-34 的 
规定 选用 。 螺 栓 和 螺钉 尺寸 按 СВИТ 5277—1985 选取 。 

表 1-34 任意 两 螺钉 、 螺 栓 孔 中 心 距 的 极限 偏差 

( 单位 : mm ) 


M2~ | M8~ М2- | M20~ | М27 ~ 
Еа 
аа M6 MI10 М18 М24 M30 































































































Ы +0. 12 | +0. 25 | +0. 30 | +0. 50! +0. 60 
еы +0. 25 | +0. 50 | +0. 75 | +1. 00! +1. 25 
螺钉 或 螺 检 规格 МЕС | M48 | МС | змво 
Бати И +0.75 | +1.00 | #1.25 | +1.50 
н 3 +1.50 | #2.00 | #2.50 | +3.00 
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1.4.5 螺纹 

1) 加 工 的 螺纹 表面 不 允许 有 黑 皮 、 乱 牙 和 毛刺 等 缺 
я. 

2) 普通 螺纹 的 收尾 、 肩 距 、 退 刀 槽 和 倒 角 尺寸 应 按 
СВ/Т 3 一 1997 的 相应 规定 。 

1.4.6 中 心 孔 

零件 图 样 中 未 注 明 中 心 孔 的 零件 ， 加 工 中 又 需要 中 心 
也 时 ， 在 不 影响 使 用 和 外 观 的 情况 下 ， 加 工 后 中 心 孔 可 以 
保留 。 中 心 孔 的 型 式 和 尺寸 根据 需要 按 GB/T 145 一 2001 
的 规定 选取 。 

1.5 ”机械 加 工 的 一 般 标 准 规范 

1.5.1 中 心 孔 ( GB/T 145 一 2001 ) 

60° 中 心 孔 分 A 型 、B 型 、C 型 、R 型 4 种 型 式 ( 
1-35 ~ 表 1-38 )。 

表 1-35 A 型 中 心 孔 的 型 式 和 尺寸 
(单位 : mm ) 
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(2) 
Е: Ч ва 2 
” | 参考 尺寸 ”| 参考 尺寸 
(0.50) 1.06 0.48 0.5 2.50 5.302.42 25:2 
(0. 63 ) |1. 32 10.60 0.6 3.15 16.70 |3. 07 2.8 
(0.80) 1.70 10. 78 0.7 4.00 8. 50 |3. 90 3.5 
1.00 |2. 12 10. 97 0.9 5.00 )10. 60 4. 85 4.4 
(1.25 ) 2.65 1.21 1.1 6.30 |13. 2015. 98 5.5 
1.60 3.351.52 1.4 8.00) 17. 00 7. 79 7.0 
2.00 14.25 1.95 1. 10.00 21. 2019. 70 8.7 
R: L. Ка 取决 于 中 心 钻 的 长 度 睛 ， 即 使 中 心 钻 重 麻 后 再 
使 用 ， 此 值 也 不 应 小 于 1 值 。 
2 表 中 同时 列 出 了 D 和 4 尺寸， 制造 厂 可 任 选 其 中 一 个 
尺寸 。 
3. 括号 内 的 尺寸 尽量 不 采用 。 
表 1-36 B 型 中 心 孔 的 型 式 和 尺寸 
(单位 : mm ) 












































































































































(2%) 
t 
d D, D, l 
参考 尺寸 
1.00 2.12 3.15 1.27 0.9 
(1.25) 2. 65 4. 00 1. 60 1.1 
1.60 3. 35 5.00 1.99 1.4 
2.00 4.25 6.30 2.54 1.8 
2.50 5.30 8. 00 3.20 2.2 
3. 15 6.70 10.00 4.03 2.8 
4.00 8.50 12.50 5.05 3.5 
(5.00) 10. 60 16. 00 6. 41 4.4 
6. 30 13. 20 18. 00 7.36 5:9 
(8.00) 17.00 22.40 9. 36 7.0 
10. 00 21. 20 28. 00 11.66 8.7 
注 : 1. 尺寸 4 ЖИРУ 1, ЕСУ Ела НР 
使 用 ， 此 值 也 不 应 小 于 1 值 。 
2 表 中 同时 列 出 了 D 和 4 尺寸, 制造 三 可 任 选 其 中 一 个 
尺寸 。 
3. 括号 内 的 尺寸 尽量 不 采用 。 
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表 1-37 C 型 中 心 孔 的 型 式 和 尺寸 















































( 单位: mm) 
x 
` 
| 120 
S || 160 1 
1 | | 
, 
М 

1 

а р! D, D, I 

参考 尺寸 

M3 3.2 5:3 5.8 2.6 1.8 
М4 4.3 6.7 7.4 3.2 2.1 
М5 5.3 8.1 8.8 4.0 2.4 
М6 6.4 9.6 10. 5 5.0 2.8 
М8 8.4 12.2 13.2 6.0 3.3 
М10 10. 5 14.9 16.3 YS 3.8 
M12 13.0 18.1 19.8 9.5 4.4 
М16 17.0 23.0 25.3 12.0 5.2 
М20 21.0 28.4 31.3 15.0 6.4 
М24 26.0 34.2 38.0 18.0 8.0 
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表 1-38 了 R 型 中 心 孔 的 型 式 和 尺寸 
























































(单位 ， mm) 
+ 
60 
, 
' 
d р Га 
Е та 
1.00 2.12 2.3 3.15 2. 50 
(1.25) 2. 65 2.8 4. 00 3. 15 
1.60 335 3.5 5.00 4.00 
2.00 4.25 4.4 6. 30 5.00 
2.50 5.30 5.5 8. 00 6. 30 
3. 15 6.70 7.0 10. 00 8. 00 
4.00 8. 50 8.9 12.50 10. 00 
(5.00) 10. 60 11.2 16. 00 12. 50 
6. 30 13. 20 14.0 20. 00 16. 00 
(8.00) 17.00 17.9 25.00 20. 00 
10. 00 21.20 22.5 31.50 25.00 














Е: 括号 内 的 太 才 尽量 不 采用 。 
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1.5.2 各 类 槽 
1. 87 
1) КАРЕ ЛАЧ ТРИК 1-39. 
21-39 ЛАЈЕ ЛЕҢ АУ 
(单位 : mm) 



















































































推荐 的 配合 直径 d, 
2 h f g b = 
| +o01 ” | = | -0.05 НЕ 用 在 交 
02 2 |14 | 0.1 -18 
0.6 
03 25]|21 02 | >18-80 = 
04 4 |32 0.3 >80 
1 
02 25 | 18 1 01 >18 ~50 
1610314 {311 0.2 >50 -80 
25 |0415 |48 03 >80 - 125 
4105 | 7 |64 03 125 
HE: 1.A 型 ( 轴 的 配合 面 需 磨 削 ， 轴 肩 不 磨 削 )。 
2. B 型 ( 轴 的 配合 面 及 轴 肩 尼 需 磨 削 )。 
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2) 带 槽 孔 的 退 刀 桶 见 表 1-40。 
31-40 ЖЕЯНЈЕ ЛЕ 
图 ж 说 HH 
退 刀 槽 直径 d, 可 按 选 用 的 平 
Hak B BE n] E 
R JJ AS BJ г 一 般 为 
20mm, АПА О А t, 的 
最 小 值 不 得 小 于 10mm 
退 刀 槽 的 表面 粗糙 度 值 一 般 选 
用 Ra3.2pm， 根 据 需 要 也 可 选用 
Ка!. брт. Кай. 8шп, Ка). 4рт 






































砂轮 越 程 槽 ( СВ/Т 6403. 5 一 2008 ) ( 表 1-41 ~ 表 
ША 

31-41 ЕТ аар ЕЕ 
(单位 : mm) 





9) 府内 剖面 овядащи 。 U пати 





0.6 1.0 1.6 2.0 3.0|4.0 15.0 |8.0 10 





2.0 3.0 4.0 5.0 8.0 10 





0.1 0.2 0.3 0.4 0.6 |0.8 1.2 








0.2 0.5 0.8 1.0 1.6 | 2.0 3.0 


























0-10 10 ~50 | 50 ~100 >100 
1. 越 程 槽 内 两 直线 相交 处 ,不 允许 产生 尖 角 。 









































2. 越 程 槽 深度 与 加 弧 半 径 7, 要 满足 r<3h。 

. 磨 削 具有 数 个 直径 的 工件 时 ,可 使 用 同一 规格 的 越 程 
№. 

4. 直径 d 值 大 的 零件 ,允许 选择 小 规格 的 砂轮 越 程 模 。 

. 砂轮 越 程 槽 的 尺寸 公差 和 表面 粗糙 度 根据 该 零件 的 结 
构 、 性 能 确定 。 


表 1-42 ” 磨 平 面 砂轮 越 程 槽 
(单位 : mm) 



























































0.5 1.0 1.2 1.6 


表 1-43 磨 V 形 面 砂轮 越 程 模 
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(单位 : mm) 

b 2 3 4 5 

h 1.6 2.0 2.5 3.0 

г 0.5 1.0 1.2 1.6 
Ж1-44 Е EE Sh EL Bb #b ЕЕ 


( 单位 : mm ) 



































H <5| 6 |8 |10 |12 16 20|25 32 (40 |50 163 | 80 
b 
==, 1 2, 3 4 5 6 
h 
г |0.5| 0.5 1.0 1.6 1.6 2.0 
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Ж1-45 ЖЖМ ЕТЕР 
(单位 : mm ) 









































H 8 10 12|16 20 25 |32 40 50|63 ' 80 100 
b 2 3 5 8 

h 1.6 2.0 3.0 5.0 

r 0.5 1.0 1.6 2.0 

















153 АУБ ( СВ/Т 6403. 4 一 2008 ) ( Ж 
1-46 ~ 表 1-48 ) 
表 1-46 倒 圆 尺寸 R、 倒 角 尺 寸 C 系列 值 
(单位 : mm ) 






































с ха 
а) b) c) d) 
RC 0.1 0.2 | 0.3 0.4 0.5 0.6 0.8 
чи 1.0 1.2 16 | 2.0 | 2.5 3.0 4.0 
5.0 6.0 8.0 10 12 16 
R. C 
20 25 32 40 50 == 




















表 1-47 内 角 倒 角 、 外 角 倒 圆 时 C 的 
最 大 值 С. R, 的 关系 
(单位 : mm ) 
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a) b) c) d) 
R. 0.110.2|0.3 0.4 0.5|0.6 0.8 1.0|1.2 1.6 2.0 
Cus — 10.110.1.0.20.210.30.40.510.60.8 1.0 
R. 2.513.014.0 5.0 6.0]8.0 10 112 [16 20 | 25 
С мах 1.2 11.62.0 2. 5 |3. 0 (4.0 |5. 016.0 18.0 110! 12 
表 1-48 与 直径 相应 的 倒 角 CC、 
ПА R 的 推荐 值 (单位: mm) 
>3 >6 >10 >18 >30 
中 0-3 

~6 -10 - 18 -30 -50 

C sk R 0.2 0.4 0.6 0.8 1.0 1.6 
>50 >80 > 120 > 180 >250 >320 

$ ~80 -120 - 180 -250 -320 -400 

C mk R 2.0 2.5 3.0 4.0 5.0 6.0 
>400 > 500 >630 >800 | >1000 | >1250 
$ ~ 500 ~ 630 ~800 | ~ 1000 | ~ 1250 | ~ 1600 

C sk R 8.0 10 12 16 20 25 
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1.5.4 球面 半径 ( 表 1-49 ) 
表 1-49 球面 半径 系列 值 ( GBZT 6403. 1 一 2008 ) 
(单位 : mm) 











第 1 系列 |0.2 0.4 06 1.0 1.6 2.5 (4.0 6.0 | 10 





























第 2 系列 |0.3 0.5 0.8 11.2 2.0 13.05.0180 12 








第 1 £$ 16 20 25 32 40 50 63 80 





第 2 АЙ 18 22 28 36 45 56 71 90 








第 1 系列 | 100 | 125 | 160 | 200 | 250 | 320 | 400 | 500 





第 2 系列 | 110 | 140 | 180 | 220 | 280 | 360 | 450 | 560 








第 1 系列 | 630 | 800 | 1000 | 1250 | 1600 | 2000 | 2500 | 3200 





жои 710 | 900 1100 | 1400 | 1800 | 2200 | 2800 
注 : 优先 选用 表 中 第 1 系列 。 
1.5.5 螺纹 零件 


1. 紧 固 件 外 螺纹 零件 的 末端 ( GBZT 2 一 2001 ) 
1) 紧 固 件 公 称 长 度 以 内 的 末端 型 式 如 图 1-11 所 示 。 
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平 端 (FL) 
ЭКИ АСС) ” 倒 角 端 (CH) арки) 44 








图 1-11 紧 固 件 公称 长 度 以 内 的 末端 型 式 
IE: 1. rs=1.4d; u =0.5d +0.5; d. = -1.6P; 1,<5Р; 1 < 
ЗР; L. - 1 >2P; P 为 螺 距 。 
2. 1 为 紧 固 件 的 公称 长 度 。 
3. 不 完整 螺纹 的 长 度 u<2P. 
4. 对 FL、SD、LD 和 CP 型 末端 ，45° 仪 指 螺 纹 小 径 以 下 的 末 
图 中 : @ 端 面 可 以 是 凹面 。@ 长 度 不 大 于 螺纹 小 径 。@ 倒 圆 。 
@ 短 螺钉 为 120° +2° ， 并 按 产品 标准 的 规定 ， 如 GB/AT 
78 一 2007 。 
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2) 紧 固 件 公称 长 度 以 外 的 末端 型 式 如 网 1- 12 所 示 。 
回 柱 (平面 端 ) 导 问 端 (PP) 
мер Ф 














图 1-12 紧 固件 公称 长 度 以 外 的 末端 型 式 
Е: 1. 不 完整 螺纹 的 长 度 w<2P; P 为 螺 距 。 
2. 20° 仅 指 螺 纹 小 径 以 下 的 末端 部 分 。 
图 中 力 处 的 端面 可 以 是 凹面 。 
































2. 普通 螺纹 的 收尾 、 肩 距 、 退 刀 槽 及 倒 角 尺寸 ( 表 1-50 ) 
表 1-50 普通 螺纹 的 收尾 、 肩 距 、 退 刀 槽 及 倒 角 尺寸 ( GB/T 3 一 1997 ) 
( 单位: mm) 
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08 




















пра 螺纹 收尾 > А Ва ЗА ЛАН 

я 粗 牙 螺纹 

ВЕР ева Би Бе Е. i 
一 般 | 短 的 | 一般 | 长 的 | 短 的 | тах | min | = 

0.2 Е 0.5 10. 25 | 0.6 0.8 0.4 

0. 25 1, 1.2 0.6 0.3 |0. 75 1 0.5 [0.75 | 0.4 10.12 

0.3 1.4 0.75 | 0.4 0.9 1.2. 0.6 0.9 0.6 

0.16 





0.35 1.6, 1.8 0.9 |0.45 |11.05 1.4 | 07 1.05 





0.6 
0.4 2 1 0.5 | 1.2 1.6 [0.8 | 1.2 





0.45 22525 11 0.61 11.35 | 1.8 |0.9 | 1.35 | 0.7 0.2 





0. 5 3 1.25 0.7 | 1.5 2 1 1.5 | 0.8 





0.6 315 1.5 10.75 | 1.8 |24 | 1.2 18 | 09 





0.4 
0.7 4 175 0.9 241 28 14 21 | 1.1 










































































| 螺纹 收尾 < Ага АЛМ 
мир МИЧ | me max в а | +: | ,lms 
一 般 | 短 的 | 一 般 | 长 的 | 短 的 | mx | min | = | 
0.75 4.5 1.9 1 2.25 3 15:12:25 152 4-1.2 0.6 
0.8 5 2 1 2.4 3.2 | 1.6. | 24 | 13 В. 4-1.3 0.8 
1 6, 7 2.5 1.25 3 4 2 3 1.6 d-1.6 1 
0.6 
1.25 8 3.2 | 1.6 4 5 2.5 3.75 2 d=2 | 1.2 
1.5 10 3.8 1.9 | 4.5 6 3 4.5 2.5 0.8 d-2.3 1.5 
1.75 12 4.34 | 2,22 | 5:93 7 3.5 15.25 3 d —2. 6 
2 14, 16 5 2:5 6 8 4 6 3.4 ; 4-3 i 
2.5 18, 20, 22 | 6.3 | 3.2 | 7.5 10 5 7.5144 1.2 4-3.6 
3 24, 27 7.5 3.8 9 12 6 9 5.2 | 1.6 d-4.4 _ 






































18 






































































































































пра 螺纹 收尾 x АЕ a 8 ЛАЙ 
" 粗 牙 螺纹 
螺 距 PP а тах шах gy | в 7 倒 角 с 
一 般 | 短 的 | 一 般 | 长 的 | 短 的 | тах | mm | = 
3.5 30, 33 9 | 4.5 |10.5 14 7 110.5162 | 1.6 |d-5 
3 
4 36, 39 10 5 12 16 8 12 7 2 H-5.7 
4.5 42, 45 11 5.5 |13.5 | 18 9 |13.5| 8 4-6.4 
2.5 4 
5 48, 52 12.56.3 | 15 | 20 | 10 | 15 9 4-7 
5.5 56, 60 11 7 6.5| 22 | ll |17.5 d -7.7 
ll | 3.2 5 
6 64, 68 15 75] 18 | 241 12 18 4-8.3 
注 : 1. 外 螺纹 倒 角 和 退 刀 槽 过 渡 角 一 般 为 44。， 也 可 为 60° 或 30° 。 当 螺纹 倒 角 为 60° 或 
30° 时 ， 倒 角 深度 应 大 于 或 等 于 牙 型 高 度 。 
2. 肩 距 a 是 螺纹 收尾 x но 

















н 距 只 £H 结构 需 If i 要 时 采 














- 品 等 级 为 B 或 C 级 的 螺纹 紧 固件 可 采用 长 肩 距 。 








3. 细 牙 普通 螺纹 按 本 表 螺 距 








l 


Jo 














с 
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3. 普通 内 螺纹 的 收尾 、 肩 距 、 退 刀 模 和 倒 角 尺寸 





( 表 1-51) 


表 1-51 普通 内 螺纹 的 收尾 、 肩 距 、 退 刀 槽 
和 倒 角 尺寸 ( GB/T 3 一 1997 ) 


( 单位: тт) 














粗 牙 普通 晤 螺纹 收尾 x 
































НЕ AA | ma с! 

| 5 рев 一 般 
0.2 == 0.8 |0.4 

0.25 1, 1:2 1 [0.5 

0.3 1.4 1.210.6 

0.35 1.6, 1.8 |1.4 |0.7 d + 
0.4 2 1.6 1 0.8 0.3 
0.45 2.2, 2.5 |1.8 10.9 

0. 5 3 2 1 2 

0.6 3.5 2.4 |1.2 2.4 
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(5) 
низ oR НИКО z BE A АЛЖ 
В 纹 大 径 max G, R |p 
b 一 般 | 短 的 | 一 般 | 长 的 | 一 般 | 短 的 | = г 
0.7 4 2.8 | 1.4 |3.5 156 128 14 04 
0.75 4.5 3 |15 1381613 (1.5 0.4 
0.8 5 3.2 |161 4 164 3.2 16 [0.4 
1 6, 7 4121518 1412 105 
1.25 8 5 |25| 6 10 5 2.5 10.6 
1.5 10 6|3]|7 12 6 3 0.8 
1.75 12 7 |3.5| 9 | 14 17 3.5 0.9 
2 | 14,16 1814 | 10 1618 4À4 1 
2.5 18, 20, 22 10 | 5 | 12 | 18 10 5 112 
3 | 24,27 | 12 | 6 14 2 |12 6 115 2 
3.5! 30, 33 | 144 | 7 | 16 24 | 14 | 7 1.8 
4 | 36, 39 | 16 |8 [18 | 26 | 16 8 2 
4.5 | 42, 45 [18 | 9 121 12 1809 2.2 
5 | 48, 52 | 20 | 10 | 23 32 | 20 | 10 (2.5 
5.5! 56, 60 |22 | 11 | 25 | 35 | 22 1 2.8 
6 | 64, 68 | 24 | 12 | 28 | 38 | 24 12 | Зз 
Е: 1. 内 螺纹 倒 角 一 般 是 120° 倒 角 ， 也 可 以 是 90° 倒 角 。 端 
面倒 角 直 径 为 (1.05 -1) D. 
2. АЊА 是 螺纹 收尾 x 加 螺纹 空白 的 总 长 。 
3. 应 优先 采用 一 般 长 度 的 收尾 和 肩 距 ; 短 的 退 刀 槽 只 在 


结构 需要 时 采用 ; 产品 等 级 为 

















可 采用 长 肩 距 。 
4. 细 牙 普通 螺纹 按 本 表 螺 距 P 选 


























= 





° 


B 或 C 级 的 螺纹 紧 固件 
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4. 普通 螺纹 的 内 、 外 螺纹 余 留 长 度 、 钻 孔 余 留 深度 ， 
螺栓 突出 螺母 的 末端 长 度 ( 表 1-52 ) 
表 1-52 普通 螺纹 的 内 、 外 螺纹 余 留 长 度 ， 
钻 孔 余 留 深度 ， 螺 栓 突 出 螺母 的 末端 长 度 
(单位 : mm ) 










































































螺纹 直径 余 留 长 度 f б 
螺 距 - - 末端 长 度 
ня | 细 牙 | 内 螺纹 | 外 螺纹 | 钻 孔 
P d L 1=1, 1: А 
3 
0.5 1 2 3 0.5-1.5 
5 
0.7 4 4 
0. 75 6 1.5 2.5 I 1-2 
0.8 5 
6 
1 8 2 3.5 6 1.5-2.5 
10 
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螺纹 直径 余 留 长 度 
ВАЙ 末端 长 度 
粗 牙 | 细 牙 | 内 螺纹 | 外 螺纹 | 钻 孔 





























P d l | 156 | в z 














1.25 8 2 2.5 4 8 1.5 ~2. 5 





10 




















1.5 22 3 4.5 9 




















1.75 12 3.5. 5.5 1 











































































































( 续 ) 
螺纹 直径 余 留 长 度 
螺 距 末端 长 度 
粗 牙 | 细 牙 | 内 螺纹 | 外 螺纹 | 锁 孔 
Р d и |48b | b a 
14 
16 
24 
27 
30 
2 33 4 6 12 
36 
2.5 -4 
39 
45 
48 
52 
18 
2.5 | 20 5 7 15 
22 
3 24 6 8 18 3 ~5 
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ВАЙ 








螺纹 

















余 留 长 度 








粗 牙 








外 螺纹 





l 


1=1, 





36 





39 





42 





45 





48 





56 





60 





64 





72 





76 





3.5 


30 





36 


21 











56 





60 





64 








68 





10 








24 


































































































( 续 ) 
螺纹 直径 余 留 长 度 А І 
螺 距 - - 末端 长 度 
粗 牙 | H | 内 螺纹 | 外 螺纹 | 销 孔 
P d l 1=1, 1, Р 
72 
4 8 10 24 
76 4-7 
4.5 | 42 9 11 27 
5 48 10 13 30 
5.5 | 56 11 16 33 
64 6~10 
6 72 12 18 36 
76 
Е: 1. 拧 入 深度 工 由 设计 者 决定 。 
2. ИЛК 1, = +1, о 
3. 螺 孔 深度 L = 大 + (不 包括 螺 尾 )。 
5. 梯形 螺纹 收尾 、 退 刀 槽 和 倒 角 尺寸 ( 表 1-53) 


JÉ 


11-53 梯形 螺纹 收尾 、 退 刀 槽 和 倒 角 尺寸 


外 螺纹 


к0.4 / 
Ау PA. А | — R o| - 
“ROA 于 X АР N | 


( 单位: mm ) 


42 内 螺纹 
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Е 
+ 



































(2%) 

螺 距 ( 或 导 程 )P | b d, d, R А 

2 2.5 4-3 1.5 
4+1 1 

3 4 4-4 2 

4 5 4-51 | d+l.1 2.5 
1.5 

5 6.5 | 4-66 | 4+1.6 3 

6 7.5 | d-7.8 2 3.5 

d+1.8 

8 10 | d-9.8 2.5 4.5 

10 12.5 | 4-12 5.5 
4+2 3 

12 15 4-14 6 

16 20 | 4-19.2 | 4+3.2 4 9 

20 24 | 4-23. 5 11 
d+3.5 5 

24 30 | d-27.5 13 

32 40 4-36 17 
а+4 6 

40 50 4-44 21 





6. 米 制 锥 螺纹 的 结构 要 素 ( 081-54, 241-55 ) 
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31-54 米 制 锥 螺纹 的 螺纹 收尾 、 肩 距 、 
退 刀 槽 和 倒 角 尺寸 〈 单位: mm) 



























































外 螺纹 内 螺纹 
螺纹 ПАН 
代号 | p | 螺纹 | 肩 距 | 倒 角 | 螺纹 ЛМ 
Ше L а с 收尾 L, b, г d, 
Mc6 6.5 
М8 | 1 2 3 3 3 |0.5 8.5 
Mc10 10.5 
1 

Ме14 14. 5 
Мс18 | 1.5 3 4.5 45 |4.5| 1 | 18.5 
Ме22 22.5 
Mc27 27.5 

2 4 6 |1.5 6 6 |1 
Mc33 33.5 
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(2%) 
外 螺纹 内 螺纹 
螺纹 | 螺 距 
代号 | P 螺纹 ни | 倒 角 | 螺纹 АЛА 
收尾 L а с | 收尾 万 b я а, 

Mc42 42.5 
Mc48 48.5 

2 4 6 6 6 1 
Mc60 1.5 60.5 
Mc76 77. 5 
Мс90 | 3 6 8 9 9 1.5 91.5 























Е: 1. 外 螺纹 倒 角 和 螺纹 退 刀 模 过 渡 角 一 般 为 44"， 也 可 为 
60° 或 30° 。 当 倒 角 为 60" 或 30" 时 ， 倒 角 深 度 约 等 于 
ЖЕГЕ. 
2. 内 螺纹 倒 角 一 般 是 120° 锥 角 ， 也 可 以 是 90° 锥 角 。 
3. d 为 基 面 上 螺纹 大 径 ( 对 内 螺纹 即 螺 孔 端 面 的 螺纹 大 

径 )。 
表 1-55 米 制 锥 螺纹 接头 尾 端 尺 十 
(单位 : mm ) 


зе ме , Ме rd 

































































































































































(Е) 
ге ds 
螺纹 代号 d L, T, T с 
I П 
Mc6 6.18 4 4.5 
Mc8 8.18 7.5 |10.5 12 6 6.5 1 
Ме10 10. 18 8 8.5 
Ме14 14. 28 11 11.8 
Mc18 18.28 11.5 | 16 18 15 15.7 
Мс22 22. 28 19 19.7 
Ме27 27.37 23 24 
15 21 23 1.3 
Mc33 33.37 29 30 
Mc42 42. 37 38 39 
16 22 24 
Mc48 48. 37 44 45 
Mc60 60.37| 18 24 26 56 57 


























注 : d 为 基 面 上 的 螺纹 大 径 ; 工 列 中 的 数据 铵 锥 孔 前 的 底 孔 
径 ， 用 于 高 压 接头 ; 开 列 中 的 数据 钻 孔 后 攻 螺 纹 用 的 
底 孔 直径 。 






























































7. 圆柱 管 螺纹 收尾 、 退 刀 模 和 倒 角 尺寸 ( 表 1-56 ) 


位: mm) 








表 1-56 圆柱 管 螺纹 收尾 、 退 刀 柳 和 倒 角 尺寸 ( 站 
外 M а 内 іж 纹 
Ж = jË ЛАҢ 收 ж АЛА 





倒 角 























76 



















































































| 每 英寸 外 螺纹 内 螺纹 
ща | 
代号 ЯЖ г. ра | R ИМЕ ЩЕ: i 
D r 
И (а= 25° ) 2 Й = I 1 + 
с1/8 | 28 1.5 2 8 05 — ои 2 10|05 —| 0.6 
G1⁄4 11 13.5 
зА до 2 3 3 | 3 1 
G3⁄8 14 17 
G1⁄2 18 | 1 21.5| 1 [0.5 
G578 | 14 2.5 4 | 20 4 | 4 |23.5 
G3⁄4 23.5 27 
G1 29.5 34 
си 38 0.5 42.5 
съ 44 5 16 1485 1.5 1.5 
G13 50 54.5 
— | 3.5 5 1.5 1 
G2 56 60.5 
с 62 66.5 
G21⁄4 71 6 8 |7 | 2 
G23⁄ 78 82.5 









































S6 










































































































































































ТИ 每 英寸 外 螺纹 内 螺纹 
代号 | 35 LS s Fp: syn F pa |a i 
n (а =25°Hf) 2 r = 21 3 1 
СЗ 84 88. 5 
G31⁄ 96 101 
G4 11 3.5 5 109 1.5 0.5 8 10 114 3 1 1.9 
G5 134.5 139.5 
G6 160 165 
Е: 1. 外 螺纹 的 螺 尾 角 a=25° 的 螺 尾 数值 系列 为 基本 的 。 内 螺纹 的 螺 尾 角 不 予 规定 ， 以 
螺 尾 长 度 工 与 螺纹 牙 型 高 度 来 确定 。 
2. 对 轧 制 和 狗 制 的 螺 尾 角 不 予 规定 ， 而 螺 尾 长 度 工 不 超过 表 中 对 a =25° 时 所 规定 的 
数值 。 
3. 螺纹 倒 角 的 宽度 是 指 在 车 制 螺纹 前 的 数值 。 
4. 在 必要 的 情况 下 , b (aK b, ) 两 种 形式 的 退 刀 槽 宽度 可 以 采用 规定 的 其 他 退 刀 模 
宽度 ， 但 不 得 小 于 1. 2 倍 螺 距 和 不 大 于 3 倍 螺 距 。 
5. 在 结构 

















有 特殊 要 求 时 ， 人 允许 不 按 规定 的 退 刀 模 直径 吃 与 d;。 
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第 2 章 产品 几何 技术 规范 


2.1 极限 与 配合 及 计算 

2.1.1 极限 与 配合 基本 规定 ( GB/T 1800.1. 2— 
2009 ) 

1. 术语 和 定义 

(1) 轴 通常 指 工 件 的 圆柱 形 外 尺寸 要 素 ， 也 包括 非 
柱 形 外 尺寸 要素 ( 由 两 平行 平面 或 切面 形成 的 被 包容 
Ш) 




















Хд 






































基准 轴 : 在 基 轴 制 配合 中 选 作 基准 的 轴 ， 即 上 极限 偏 
差 为 零 的 轴 。 

(2) 孔 通常 指 工件 的 圆柱 形 内 尺寸 要 素 ， 也 包括 非 
到 柱 形 内 尺寸 要 素 ( 由 两 平行 平面 或 切面 形成 的 包容 
HI) 

































































基准 孔 : 在 基 孔 制 配合 中 选 作 基 准 的 孔 ， 即 下 极限 偏 
差 为 零 的 孔 。 
(3) КТ 以 特定 单位 表示 线性 尺寸 值 的 数值 。 
1) 公称 尺寸 。 由 图 样 规 范 确定 的 理想 形状 要 素 的 尺 
才 (公称 尺寸 可 以 是 一 个 整数 或 一 个 小 数值 ， 例 如 32. 
15、8.75、0.5 )。 通 过 它 应 用 上 、 下 极限 偏差 可 以 计算 出 
极限 尺寸 ( 图 2-1 )。 
2) 极限 尺寸 。 尺 寸 要 素 允 许 的 尺寸 的 两 个 极端 。 
3) 上 极限 尺寸 。 尺 寸 要素 允许 的 最 大 尺寸 (图 2-1)。 
4) 下 极限 尺寸 。 尺 寸 要 素 允 许 的 最 小 尺寸 ( 图 2-1 )。 
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(4) 极限 制 ”经 标准 化 


的 公差 与 偏差 制度 。 











(5) 零 线 在 极限 与 配 ж 


合 图 解 中 ， 表 示 公 称 尺寸 的 一 ,| 
条 直线 ， 以 其 为 基准 确定 偏差 = 
和 公差 ， 如 图 
零 线 治水 平方 向 绘制 ， 正 偏差 
位 于 其 上 ， 负 偏差 位 于 其 下 ， 

















2-1 所 示 。 通 常 8 
































如 图 2-2 所 示 。 SS 
(6) 偏差 某 一 尺寸 减 图 2-1 公称 尺寸 、 上 极限 
其 公称 尺寸 所 得 的 代数 差 。 尺寸 和 下 极限 尺寸 





тр 


、 下 极限 偏 
、 下 极限 偏 


Ат 


下 极限 偏差 (基本 偏 莽 ) 
дим S 
l 


\ = 


l 
ZZ Í tian! 


a (ES.es) 
零 线 ¿ 


二 


公称 | 


„г 


图 2-2 公差 带 图 解 





1) 极限 偏差 。 包 括 上 极限 偏差 和 下 极限 偏差 。 轴 的 
































差 代 号 分 别 用 小 写字 母 es. еі 表示 ; 孔 的 
差 代 号 分 别 用 大 写字 母 ES El 表示 。 


























2) ЕЖ 





恨 偏差 。 上 极限 尺寸 减 其 公称 尺寸 所 得 的 代 


数 差 。 

3) РА 
数 差 。 

4) 基本 





R 











线 的 那个 偏差 为 基本 
(7) 尺寸 公差 ( 
十 之 差 ， 或 上 极限 








遍 差 。 它 可 以 是 上 极限 


局 差 。 确 定 公差 带 相 对 零 线 
не РК 








№28, 
简称 公差 ) 








де КЪВ 





的 变动 量 。 尺 寸 公 差 是 一 个 没有 符号 的 


1) 标准 公差 ( IT )。 在 极限 与 配合 币 


公差 。 


2) 标准 公差 等 级 。 极 限 与 配合 制 中 同 














lZ 


上 极限 
№2225 
绝 





对 值 。 











中 所 规定 的 任 


ИА ЗЕ 
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尺寸 减 下 极限 
。 它 是 允许 





Ë 








Z< 


等 


遍 差 。 下 极限 尺寸 减 其 公称 尺寸 所 得 的 代 


位 置 的 那个 极限 





Ë 
十 


级 


〈 例 如 IT7 ) 对 所 有 公称 尺寸 的 一 组 公差 被 认为 具有 同等 


精确 程度 。 


3) 公差 带 。 在 公差 带 图 解 





下 极限 
的 一 个 区 
本 偏差 ) 

4) 标 

















确定 的 ， 如 














и ЕВА РН Т 


PhP， 由 代表 上 极限 
































ИАЗЕ 











j 以 确定 标准 








单位 ， 该 因子 是 公称 





500mm )。 


рота 





№22 


域 。 它 是 由 公差 大 小 和 其 相对 零 线 的 位 置 〈 如 
图 2-2 所 示 。 
准 公差 因子 (i, 7)。 


的 基 














尺寸 的 函数 ( 标准 公差 因子 i 
称 尺 寸 至 500mm, 标准 公差 因子 1 用 于 公称 











用 于 








和 


民 尺 二 的 两 条 直线 所 限定 





基 


本 


公 


尺寸 大 于 


(8) 间 际 ”和 孔 的 尺寸 减 去 相配 合 轴 的 尺寸 之 差 ， 为 正 


值 ， 如 
1) 
的 上 极 


图 2-3 所 示 。 





最 小 间隙。 在 间 际 配合 
限 尺寸 之 差 ， 如 图 2-4 所 示 。 





г, МЪЖКА ТУН 


700 





图 2-3 间隙 图 2-4 间隙 配合 
2) 最 大 间隙 。 在 间隙 配合 或 过 渡 配 合 中 ， 孔 的 上 极限 
寸 与 轴 的 下 极限 尺寸 之 差 ， 如 图 2-4 和 网 2-5 所 示 。 
(9) На 了 筷 的 尺寸 减 去 相配 合 的 轴 的 尺寸 之 差 为 负 
值 ， 如 图 2-6 所 示 。 
1 XK HJ 


Z7 7, 77 
ПРА 





x 

















图 2-5 过渡 配合 图 2-6 іа 
1 ) 最 小 过 和 鱼 。 在 过 生 配 合 中 ,和 孔 的 上 极限 尺寸 与 轴 
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的 下 极限 尺寸 之 差 ， 如 图 
2-7 所 示 。 

2) КА, ЖЖ 
АВА, L. 
的 下 极限 尺 才 与 轴 的 上 极 
限 尺 寸 之 差 ， 如 图 2-7 所 
示 。 





(10) 配合 配合 是 [AAAA 
指 公 称 尺寸 相同 的 , 并且 2244 
相互 结合 的 孔 和 轴 公 差 带 щот ната 
之 间 的 关系 。 

1) 间隙 配合 。 具 有 间隙 ( 包括 最 小 间隙 等 于 零 ) 的 
配合 。 此 时 ， 孔 的 公差 带 在 轴 的 公差 带 之 上 ， 如 网 2-8 所 
Дуо 

















ПАЖ 孔 公益 带 





МЭЭМ гҮ 
轴 公 差 带 
图 2-8 间隙 配合 的 示意 图 

2) 过 鳃 配合 。 具 有 过 熏 ( 包括 最 小 过 盘 等 于 零 ) 的 

配合 。 此 时 ， 孔 的 公差 带 在 轴 的 公差 带 之 下 ， 如 图 2-9 所 

Дуо 





3 ) 过 渡 配 合 。 可 能 具有 间 际 或 过 和 鱼 的 配合 。 此 时 ， 
孔 的 公差 带 与 轴 的 公差 带 相 互 交 共 ， 如 图 2- 10 所 示 。 
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轴 公 差 带 





АН 







+ 
ПАЖ ПАЖ 


图 2-9 过 盈 配 合 的 示意 图 
ДАЖЕ 轴 公 差 带 





еттті А4 
82-10 ”过 渡 配 合 的 示意 图 


4) 配合 公差 。 组 成 配合 的 孔 与 轴 公 差 之 和 ， 


БЛ 


2а 





Ел 


许 间隙 或 过 盘 的 变动 量 〈 配合 公差 是 一 个 没有 符号 的 绝对 





值 )。 





(1) 配合 制 ”同一 极限 制 的 孔 和 轴 组 成 的 一 种 配合 


制度 。 





1 ) 基 轴 制 配合 。 基 本 偏差 为 一 定 的 轴 的 公差 带 ， 与 





不 同 基本 偏差 的 孔 的 公差 带 形成 各 种 配合 的 一 种 








Ш. JE 


во ЕВЕ У ЕАУ А, А Е. В 22 0 А 0) 


一 种 配合 制 ， 如 图 2-11 所 示 。 





2) 基 孔 制 配合 。 基 本 偏差 为 一 定 的 孔 的 公差 带 ， 与 





不 同 基本 偏差 的 轴 的 公差 带 形成 各 种 配合 的 一 种 











制度 。 是 


孔 的 下 极限 尺寸 与 公称 尺寸 相等 、 孔 的 下 极限 偏差 为 零 的 


一 种 配合 制 ， 如 图 2- 12 所 示 。 
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图 2-11 基 轴 制 配合 
注 : 1. 水 平实 线 代 表 孔 或 轴 的 基本 偏差 。 
2. 虚线 代表 另 一 极限 ， 表 示 孔 和 轴 之 间 可 能 的 不 同 组 合 
与 它们 的 公差 等 级 有 关 。 








АГ 
X 2 
И 
É 


KY 
ПИРАТИТЕ 7 
| ИЙ 
82-12 ” 基 孔 制 配合 
注 : 1. 水 平实 线 代表 孔 或 轴 的 基本 偏差 


2 虚线 代表 另 一 极限 ， 表 示 孔 和 铀 之 问 可 能 的 不 同 组 合 与 它 
们 的 公差 等 级 有 关 。 


公称 尺寸 _， 
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2. 基本 规定 
1) 公称 尺寸 分 段 ( 表 2-1) 
表 2-1 公称 尺寸 分 段 (单位 : mm) 
主 段 落 中 间 段 落 主 段 落 中 间 段 落 
大 于 | 至 | 大 于 | 至 | 大 于 | 至 | 大 于 | 至 
一 3 315 | 355 
315 | 400 
3 6 355 | 400 
6 10 40 | 450 
400 | 500 
10 14 450 | 500 
10 18 
14 18 500 | 560 
500 | 630 
18 24 560 | 630 
18 30 
24 30 630 | 710 
630 | 800 
30 40 710 | 800 
30 50 
40 50 800 | 900 
800 | 1000 
50 65 900 | 1000 
50 80 
65 80 1000 | 1120 
1000 | 1250 
80 | 100 1120 | 1250 
80 | 120 
100 | 120 1250 | 1400 
1250 | 1600 
120 | 140 1400 | 1600 
120 | 180 | 140 | 160 1600 | 1800 
1600 | 2000 
160 | 180 1800 | 2000 
180 | 200 2000 | 2240 
ЕЕ аа 
=° ` 290 2500 | 2800 
250 | 280 | 2500 3150 
250 | 315 
280 315 2800 | 3150 
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(2) 标准 公差 的 等 级 、 代 号 及 数值 ”极限 与 配合 在 公 
称 尺寸 至 500mm 内 规定 了 20 个 标准 公差 等 级 ， 即 : ITO1、 
ITO 、IT1 ~ IT18。 公称 尺 寸 大 于 500 ~ 3150mm 内 规定 了 
IT1 ~IT18 共 18 个 标准 公差 等 级 。IT 表示 标准 公差 ， 公 差 
的 等 级 代号 用 阿拉 伯 数 字 表 示 。 从 ITO1 至 IT18 等 级 依次 
降低 ， 当 其 与 代表 基本 偏差 的 字母 一 起 组 成 公差 带 时 ， 省 
略 “IT” 字 母 ， 如 : h7。 各 级 标准 公差 的 数值 见 表 2-2。 

表 2-2 各 级 标准 公差 的 数值 














































































































公称 尺寸 公差 等 级 
/mm ІТОІ | пор пъ IT2 | IT3 | IT4 | ITS | П6 | IT7 | 18 
大 于 | 至 iii 
= 3 10.3 10.5 {0.81.21 2 3 4 6 10 14 
3 6 100410611 1.5 12.5 | 4 5 8 12 18 
6 10 10.4|10.6| 1 1.5 2.5 4 6 9 15 | 22 
10 18 0.510. 81/12 2 3 5 8 11 | 18 27 
18 30 0.6| 111.512.5 4 6 9 13 | 21 33 
30 50 06| 1 11.52.51 4 7 ll | 16 | 25 39 
50 | 80 10.8|11.2| 2 3 5 8 13 | 19 | 30 46 
80 120 1 [1 5/[|2.5 4 6 10 | 15 | 22 | 35 | 54 
120 |180 1.2 | 2 |3.5 | 5 8 12 | 18 | 25 140 | 63 
180 | 250 | 2 3 [45| 7 10 14 | 20 | 29 | 46 | 72 
250 315 | 2.5 | 4 6 8 12 |16 | 23 | 32 | 52 | 81 
315 | 400 5 7. 9 13 | 18 | 25 | 36 | 57 | 89 
400 | 500 | 4 6 8 10 | 15 |20127 | 40 |63 | 97 
500 | 630 9 11 16 ! 22 | 32 |44 |70 110 
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(Е) 
公称 尺寸 公差 等 级 
/mm пот пор пъ IT2 | IT3 | IT4 | ITS | IT6 | IT7 | 18 
大 于 | 至 
630 | 800 10 |13 18 25 136 | 50 | 80 | 125 
800 1000 ll 15 21 28 40 156 |90 140 
1000 1250 13 18 24 33 | 47 | 66 |105 | 165 
1250 1600 15 21 29 39 | 55 | 78 |125 195 
1600 2000 18 | 25 35 46 65 | 92 |150 230 
2000 |2500 22 30 4l 55 78 |110 |175 | 280 
2500 |3150 26 | 36 | 50 68 96 |135 [210 330 
公称 尺寸 公差 等 级 
/mm IT9 то пи |IT12 |1T13 ,IT14 |1Т15 116 |1Т17 | 18 

大 于 | 至 而 mm 

= 3 25 | 40 60 0. 1010. 1410. 25 0.400. 60: 1.0 |1.4 

3 6 30 | 48 75 10.12 0.18 0. 300. 48 0.75 1.2 11.8 

6 10 | 36 | 58 | 90 (0. 15 0. 22 0. 3610. 580.901.512.2 
10 18 43 | 70 110 0. 18 0. 27 0. 43 0.701. 101.8 [2.7 
18 | 30 52 | 84 130 |0. 210. 33 0. 520. 841. 30 2.1 |3. 3 
30 | 50 | 62 |100 |160 10.25 0. 390. 621. 001. 60 2.5 |3. 9 
50 | 80 | 74 |120 |190 |0. 30 0. 460. 7411. 201. 90 3.0 [4.6 
80 | 120 | 87 |140 220 10.35 0.54 0. 8711. 40 2. 203. 5 | 5.4 
120 | 180 | 100 | 160 | 250 |0. 400. 63 1. 0011. 602. 504.0 (6.3 
180 | 250 | 115 | 185 | 290 |0. 460.721. 151. 85 (2.90 4.6 | 7.2 
250 | 315 | 130 | 210 | 320 (0. 520. 811. 302. 103. 20 5.2 | 8.1 
315 | 400 | 140 | 230 360 (0. 57 0. 89 1. 402. 3013. 60 5.7 [8.9 
400 | 500 | 155 | 250 | 400 10.63 0. 971. 55 |2. 5014. 006.3 | 9.7 
500 | 630 | 175 | 280 | 440 |0. 701. 1011. 75| 2.8 4.4 7.0 [11.0 


























公称 尺寸 公差 等 级 
/mm по то IT11 |IT12 IT13 IT14 IT15 тв 17 |IT18 
630 | 800 | 200 | 320 | 500 |0. 801. 25 2. 00 


3 
800 1000 | 230 | 360 560 10.9011.402.3013 
1000 |1250 | 260 | 420 | 660 11.05 1.65 2.6014 
1250 1600 | 310 | 500 | 780 |1. 2511. 95 3. 10| 5. 

6 
7 
8 











5.0 8.0 112.5 
5.6 9.0 114.0 
6.6 10. 5 |16. 5 
7.8 |12. 5|19. 5 
9.2 |15.0|23.0 














1600 |2000 | 370 | 600 | 920 |1. 50/2. 30 3.70 
2000 |2500 | 440 | 700 1110011. 75 2. 80/4. 40 11.0117. 5128. 0 
2500 |3150 540 | 860 1350|2.10 3.30 5.40|8.6 13.521.0133.0 
Е: 1. 公称 尺寸 小 于 或 等 于 1mm 时 ,无 IT14 ~ IT18。 

2. 公称 尺寸 大 于 500mm 的 IT1 ~ IT15 的 标准 公差 数值 为 

试行 。 

(3) 基本 偏差 的 代号 ”基本 偏差 的 代号 用 拉丁 字母 表 
示 ， 大 写 的 为 孔 ， 小 写 的 为 轴 ,， 各 28 个 。 

fL: А, В, C, CD, р, Е, EF, Е, ЕС, G, H, J, 
JS, K, M, N, P, R, S, T, U, V, X, Y, Z, ZA, 
ZB, ZC. 

HH: a, b, c, cd, d, е, ef, f, fe, g, h, j, јѕ, k, 
m, n, p, r, s, t, u, v, Xx, y, z, za, zb, zco 

其 中 ，H 代表 基准 孔 ，h 代表 基准 轴 ( 图 2-13 )。 

(4) 偏差 代号 ”偏差 代号 规定 如 下 : 孔 的 上 极限 偏差 
JJ ES, 了 筷 的 下 极限 偏差 为 El; 轴 的 上 极限 偏差 为 es， 轴 
的 下 极限 偏差 为 ei。 





е со зе го 
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图 2- 13 ”基本 偏差 系列 示意 图 


a) fL. b) 轴 


109 




















(5) 轴 的 极限 偏差 ” 轴 的 基本 偏差 从 a 到 h 为 上 极限 
в, Му 到 ze 为 下 极限 偏差 。 轴 的 基本 偏差 数值 见 表 
22 

轴 的 另 一 个 偏差 ( 下 极限 偏差 或 上 极限 偏差 )， 根 据 
轴 的 基本 偏差 和 标准 公差 ， 按 以 下 代数 式 计算 : 
ei = es — IT sK es = ei +IT 
(6) 孔 的 基本 偏差 ” 孔 的 基本 偏差 从 A ЯН 3 FK 
限 偏差 ， 从 丁 至 ZC 为 上 极限 偏差 。 
孔 的 基本 偏差 数值 见 表 2-4。 
孔 的 男 一 个 极限 偏差 ( 上 极限 偏差 或 下 极限 偏差 )， 
根据 孔 的 基本 偏差 和 标准 公差 ， 按 以 下 代数 式 计算 : 
FI=ES-IT 或 ES=FI+IT 
(7 ) 公差 带 代 号 ”了 和 孔 、 轴 公差 带 代号 用 基本 偏差 代号 
与 公差 等 级 代号 组 成 。 例 如 : H8、F8、K7、P7 等 为 孔 的 
公差 带 代 号 ; h7. (Z. k6. рб 等 为 轴 的 公差 带 代 号 。 其 表 
示 方 法 可 以 用 下 列 示 例 之 一 : 
1) 孔 : $50H8, ф50 "99%, ф50Н8( “009 )。 

2) 轴 : Ф5007, 45000; ФОРС оо) 

(8) 基准 制 ” 基 准 制 分 为 基 孔 制 和 基 轴 制 。 在 一 般 情 
况 下 ,优先 采 用 基 孔 制 。 如 有 特殊 需要 ， 人 允许 将 任 一 孔 、 
轴 公 差 带 组 成 配合 。 









































































































































表 2-3 轴 的 基本 偏差 数值 
上 极限 偏差 〈es ) 


(单位 : um ) 
























































基本 偏差 
基本 偏差 a b с cd d e ef f fe g 1: 
公称 尺寸 /mm 公差 等 级 
大 于 | 至 所 有 等 级 
一 | 3 |-270[-140| -60| -341 -20 | -141-10|1 -6| -4| -2 
3 6 | -270| -140| -70 | -46 1 -30 | -20 | —14 -10 -6| -4 
6 | 10 |-280|-150| -80 | -56| -40| -25 | -18| -13| -8 | -5 
0 M4 90| -150| -95 50 | -32 16 6 偏差 
14 | 18 №28 = 
IT, 
18 | 24 Г. 
2 155—7 = 30| – 160) -10| 一 | –65 | -40 — |-20) — | –7 2 
式 中 
30 | 40 |-310| -170| -120 В 
40 | 50 | -320| -180| 130 а is | o рака Гао ыя 
- 一 = тн 
50 | 65 | -340| -190| -140 
-100| -60 | 一 |-30| 一 |-10 
65 | 80 |-360| -200| -150 
80 | 100 | -380| -220 -170 
-1201-72-1-36-- | -12 
100 | 120 | -410| -240| -180 
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上 极限 偏差 (es) 
基本 偏差 js 
基本 偏差 a b с cd d e ef f fe g h ys 
公称 尺寸 /mm 公差 等 级 
大 于 | 至 所 有 等 级 
120 | 140 | -460| -260| -200 
140 | 160 | -520| -280| -210| 一 |-145| -85 | 一 | -43| 一 | -14 
160 | 180 | -580| -310| -230 
180 | 200 | -660| -340| -240 向 关 = 
200 | 225 | -740| -380| -260| 一 |-170| -100| 一 | -50| 一 | -15 IT. 
225 | 250 | -820| -420| -280 t> 
250 | 280 | -920| -480| -300 式 中 
-190| -110| 一 | -56| 一 | -17 
280 | 315 |-1050 -540| -330 ІГ, х= 
315 | 355 |1200] -600| -360 IT 数值 
-210| -125| 一 | -62| 一 | -18 
355 | 400 |-1350| -680| -400 
400 | 450 |-1500 -760| -440 
一 | -230| -135| 一 | -68| — | -20 
450 | 500 |-1650| -840| -480 
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ей 



























































基本 偏差 下 极限 偏差 ( ез) 
j k m n p r 

公称 尺寸 /mm 公差 等 级 
къ ж 567 8 |4 至 7| 3 所 有 等 级 
= 3 -2 -4 -6 0 0 +2 +4 +6 + 10 
3 6 -2 -4 = +1 0 +4 +8 +12 | +15 
6 10 -2 -5 - +1 0 +6 +10 | +15 | +19 
10 14 

-3 -6 == +1 0 +7 +12 | +18 +23 
14 18 
18 24 

-4 -8 == +2 0 +8 +15 +22 | +28 
24 30 
30 40 

_ 5 -10 = +2 0 +9 +17 +26 | +34 
40 50 
50 | 65 +41 

一 7 -12 = +2 0 +11 +20 | +32 
65 80 +43 
80 100 +51 

-9 - 15 一 +3 0 +13 +23 +37 
100 | 120 +54 






































下 极限 偏差 ( ei ) 







































































基本 偏差 z 
j k m n p r S 
公称 尺寸 /mm 公差 等 级 
大 于 | 至 15.6| 7 JP. 所 有 等 级 
120 | 140 +63 +92 
140 | 160 _ 11 - 18 +3 0 +15 | +27 | +43 | +65 | +100 
160 | 180 +68 | +108 
180 | 200 +77 | +122 
200 | 225 -13 一 21 十 4 0 +17 | +31 | +50 | +80 | +130 
225 | 250 +84 | +140 
250 | 280 +94 | +158 
- 16 -26 +4 0 +20 | +34 | +56 
280 | 315 +98 | +170 
315 | 355 +108 | +190 
–18 -28 +4 0 +21 | +37 | +62 
355 | 400 + 114 | +208 
400 | 450 +126 | +232 
-20 -32 +5 0 +23 | +40 | +68 
450 | 500 +132 | +252 
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下 极限 偏差 〈ei ) 

























































































基本 偏差 
1 u v x y г га zb 2с 
公称 尺寸 /mm 公差 等 级 
大 于 | 至 所 有 等 级 
== 3 一 +18 一 +20 = +26 +32 +40 +60 
3 6 == +23 一 +28 = +35 +42 +50 +80 
6 10 一 +28 一 +34 = +42 +52 +67 +97 
10 14 = +40 < +50 +64 +90 + 130 
14 18 ща + 39 +45 一 +60 +77 +108 +150 
18 24 == +41 +47 + 54 +63 +73 +98 + 136 + 188 
24 30 +41 +48 +55 + 64 + 75 + 88 +118 | +160 +218 
30 40 +48 +60 +68 +80 +94 +112 | +148 | +200 +274 
40 50 + 54 +70 +81 +97 +114 | +136 | +180 | +242 +325 
50 65 +66 +87 +102 | +122 | +144 | +172 | +226 | +300 +405 
65 80 +75 +102 | +120 | +146 | +174 | +210! +274 | +360 +480 
80 100 +91 +124 | +146 | +178 | +214 | +258 | +335 | +445 + 585 
100 | 120 +104 | +144 | +172 | +210 | +254 | +310 | +400 | +525 +690 
120 | 140 +122 | +170 | +202 | +248 | +300 | +365 | +470 | +620 +800 





FII 


基本 偏差 


下 极限 偏差 (ei) 










































































t u v x y z za zb zc 
公称 尺寸 /mm 公差 等 级 
大 于 | 至 所 有 等 级 
140 | 160 +134 | +190 | +228 | +280 | +340 | +415 | +535 | +700 +900 
160 | 180 +146 | +210 | +252 | +310 | +380 | +465 | +600 | +780 | +1000 
180 | 200 +166 | +236 | +284 | +350 | +425 | +520 | +670 | +880 | +1150 
200 | 225 +180 | +258 | +310 | +385 | +470 | +575 | +740 | +960 | +1250 
225 | 250 +196 | +284 | +340 | +425 | +520 | +640 | +820 | +1050 | +1350 
250 | 280 +218 | +315 | +385 | +475 | +580 | +710 | +920 | +1200 | +1550 
280 | 315 +240 | +350 | +425 | +525 | +650 | +790 | +1000 | +1300 | +1700 
315 | 355 +268 | +390 | +475 | +590 | +730 | +900 | +1150 | +1500 | +1900 
355 | 400 +294 | +435 | +530 | +660 | +820 | +1000 +1300 | +1650 | +2100 
400 | 450 +330 | +490 | +595 | +740 | +920 | +1100 +1450 | +1850 | +2400 
450 | 500 +360 | +540 | +660 | +820 | +1000 | +1250 | +1600 | +2100 | +2600 
Е: 1. 公称 尺寸 小 于 lmm 时 ， 各 级 的 a 和 上 b 均 不 采用 。 
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的 数值 : 对 














IT 
IT7 та, 若 开 的 数值 (pm) 为 奇数 ， 则 取 js = + 全 
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表 2-4 孔 的 基本 偏差 数值 


下 极限 偏差 ( EI) 


(单位 : um) 
























































#7 Да 5 
а Дент B c | оо | p Е EF] F пегета | 2 
公称 尺寸 /mm 公差 等 级 
大 于 | 至 所 有 等 级 
>= 3 +270 | +140) +60 | +34 | +20 | +14 +10 +6 +4 +2 0 
3 6 +270| +140) +70 | +46 | +30 | +20 +14 +10 +6 +4 0 
10 +280 | +150) +80 | +56 | +40 | +25 +18 +13 +8 | +5 0 
10 14 区 
+290| +150| +95 == +50 | +32 | — | +16! — | +6 | 0 | 偏差 = 
14 18 
ІТ, 
18 24 + 
24 30 +300 | +160 +110| 一 +65 | +40 | — | +20) — | +7 0 2 
式 中 
30 40 | +310| +170| +120 н 
+80 | +50 | — | +25) — | +9! 0 |11, £ 
40 50 | +320 | +180 +130 本 数值 
50 65 | +3401 +190| +140 
+100| +60 | 一 |1+30| —  +10 0 
65 80 | +360| +200| +150 
80 100 | +380| +220| +170 
+120| +72 | 一 |1+36| 一 |+12|1 0 
100 | 120 | +410| +240| +180 
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xa " 下 极限 偏差 ( EI ) 
基本 偏差 JS 
A B C CD D Е EF Е Ес | G |H 

公称 尺寸 /mm 公差 等 级 

大 于 | 至 所 有 等 级 

120 | 140 | +460| +260| +200 

140 | 160 | +520| +280| +210| 一 | +145| +85 | — | +43! 一 | +14 

160 | 180 | +580| +310| +230 

180 | 200 | +660| +340| +240 偏差 = 

200 | 225 | +740| +380 +260| 一 |+170|+100| 一 |1+50| 一 | +15 IT. 

225 | 250 | +820| +420 +280 #2 

250 | 280 | +920 | +480| +300 式 中 
+190|+110| 一 |+56| — | +17 IT 是 

280 | 315 |+1050| +540| +330 п Ë 

315 | 355 |+1200| +600| +360 IT 数值 
+210| +125 | 一 |+62| 一 |+18 

355 | 400 |+1350| +680| +400 

400 | 450 |+1500| +760| +440 
+230| +135| 一 |+68| — | +20 

450 | 500 |+1650| +840| +480 
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上 极限 偏差 (ES ) 

基本 偏差 7 Е Т Ñ 
公称 尺寸 /mm 公差 等 级 
大 于 | 至 6 7 8 <8 >8 <8 >8 <8 >8 
二 3 +2 +4 +6 0 0 -2 -2 -4 -4 
3 6 +5 +6 | +10 -1+A = -4+A 一 4 -8 +A 0 
6 10 +5 +8 | +12 -1+4 == -6 +4 -6 -10 +4 0 
10 14 

+6 | +10 | +15 -1 +A = -7 +A -7 -12 +A 0 
14 18 
18 24 

+8 +12 | +20 -2 +A = =s -8 +4 _ 8 -15 +4 0 
24 30 
30 40 

+10 | +14 | +24 -2+A = -9 +A -9 -17 +4 0 
40 50 
50 65 

+ 13 | + 18 | +28 -2 + А == -ll+A | -1 | -20+A 0 
65 80 
80 100 

+16 | +2 | +34 -3 +4 == -13 +4 | -13 | -23 +4 0 
100 | 120 
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上 极限 偏差 (ES ) 

Нокунав 
基本 偏差 7 т 7 Ñ 
公称 尺寸 /mm 公差 等 级 
大 于 | 至 6 7 8 <8 >8 <8 >8 <8 >8 
120 | 140 
140 | 160 | +18 | +26 | +41| -3+A | 一 | -15+A | -15| -27+A 0 
160 | 180 
180 | 200 
200 | 225 | +22 | +30 | +47 | -4+A | — | -17+4 | -17| -31+A 0 
225 | 250 
250 | 280 

+25 | +36 | +55 | -4+A | 一 | -20+A | –-20 | -34+A 0 
280 | 315 
315 | 355 

+29 | +39 | +60| -4+A | — | -21+A | -21 | -37+A 0 
355 | 400 
400 | 450 

+33 | +43 | +66 | -5+A | 一 | -23+4 | -23| -40+A 0 
450 | 500 
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Ne a 上 极限 偏差 ( ES) 
基本 偏差 P 7С P R S T U V X Y 
公称 尺寸 /mm 公差 等 级 
大 于 | 至 <7 >7 
= 39 6 | -10 dd = | 18 | = | -20| = 
3 6 | 
6 10 215 | 431 1 -28 | - | gd | — 
10 | 14 = | ami - 
14 | 18 e ед 28 = ИЕ пере анти пра 
18 | 24 Ги ВАР || sisaqa pas 
24 | 30 = -41 | -48 | -55 | -64 | -75 
30 | 40 值 上 增加 -48 | -60 | -68 | -80 | -94 
一 个 A 值 | -26 | -34 | -43 
40 | 50 -54 | -70 | -81 | -9 | -114 
50 | 65 -和  =53 | —66 | -87 | 102| —422 | —444 
65 | 80 732 аз | 59 7 | 1021-1201 - 1461 — 174 
80 | 100 37 | -51 | 71 | -9 | -124| -146| -178 | -214 
100 | 120 -54 | -79 | -104| -144 | -172 | -210 | -254 
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s 上 极限 偏差 ( ES ) 
Ы Р £ ZC P R S T U ү х Y 
公称 尺寸 /mm 公差 等 级 
大 于 | 至 <7 >7 
120 | 140 -63 | -92 | -122 | -170 | -202 | -248 | -300 
140 | 160 -43 | -65 | -100| -134 | -190 | -228 | -280 | -340 
160 | 180 -68 | -108 | -146 | -210 | -252 | -310 | -380 
180 | 200 -77 | -122 | -166 | -236 | -284 | -350 | -425 
200 | 225 | 在 <7 级 -50 | -80 | -130 | -180 | -258 | -310 | -385 | -470 
225 | 250 | 的 相应 数 -84 | -140 | -196 | -284 | -340 | -425 | -520 
250 | 280 | 值 上 增加 -94 | -158 | -218 | -315 | -385 | -475 | -580 
一 个 人 值 -56 

280 | 315 ГАН -98 | -170 | -240 | -350 | -425 | -525 | -650 
315 | 355 -108 | -190 | -268 | -390 | -475 | -590 | -730 
355 | 400 сака 114 | -208 | -294 | -435 | -530 | -660 | -820 
400 | 450 = 126 | -232 | -330 | -490 | -595 | -740 | -920 
450 | 500 -132 | -252 | -360 | -540 | -660 | -820 | -1000 








ІСІ 





cal 












































Ы 7, танна та ZC 
公称 尺寸 /mm 公差 等 级 

大 于 | 至 >7 3 
-- 3 -26 -32 -40 -60 
3 6 -35 -42 -50 -80 1 
6 10 - 42 = 52 -67 -97 1 
10 14 -50 -64 -90 - 130 
14 18 -60 -т - 108 - 150 + 
18 24 -73 -98 - 136 - 188 
24 30 -88 -118 - 160 -218 Э 
30 40 – 112 - 148 –200 -274 
40 50 - 136 - 180 -242 -325 КУ 
50 65 – 172 -226 - 300 - 405 
65 80 -210 一 274 – 360 -480 i 
















































































上 极限 偏差 ( ES ) 
ура 
禁 本 偏差 Z ZA ZB ZC 
公称 尺寸 /mm 公差 等 级 
ХР # >7 3 7 8 
80 | 100 | -258 | -335 | -445 | -585 
2 13 19 
100 | 120 | -310 | -400 | -525 | -690 
120 | 140 | -365 | -470 | -620 | -800 
140 | 160 | -415 | -535 | -700 | -900 | 3 15 | 23 
160 | 180 | -465 | -600 | -780 | -1000 
180 | 200 | -520 | -670 | -880 | -1150 
200 | 225 | -575 | -740 | -960 | -1250 | 3 17 | 26 
225 | 250 | -640 | -820 | -1050 | -1350 
250 | 280 | -710 | -920 | -1200 | -1550 
4 20 | 29 
280 | 315 | -790 | -1000 | -1300 | -1700 






































сет 



































3. 特殊 情况 ， 
- При). 





























当 公 称 尺 寸 大 于 250 ~ 315mm НР, М6 的 ES 等 于 -9pm (不 等 



































上 极限 偏差 ( ES) 
基本 偏差 A 
ВЕКА ЗЕ 7 ZA ZB ZC 
公称 尺寸 /mm 公差 等 级 
大 于 | 至 >7 3 4 5 6 7 8 
315 | 355 | -900 | -1150 | -1500 | -1900 
4 5 7 11 | 21 32 
355 | 400 | -1000 | -1300 | -1650 | -2100 
400 | 450 | -1100 | -1450 | -1850 | -2400 
5 5 7 13 | 23 34 
450 | 500 | -1250 | -1600 | -2100 | -2600 
ü 公称 尺寸 小 于 lmm 时 ， 各 级 的 A 和 B 及 大 于 8 级 的 N 均 不 采用 。 
Ира а. та 、 IT. -1 
2. JS 的 数值 : 对 IT7 ~IT11, ЖТ 的 数值 (рт) 为 奇数 ， 则 取 JS = + 5 


п 














4. 对 小 于 或 等 于 IT8 的 K、M、N 和 人 小 于 或 等 于 IT7 ВУР = ZC, Bris A (ЕМ РЧА 
例如 : 大 于 6 ~10mm 的 Рб, A=3pm， 所 以 ES = -15um + Зу = 


侧 栏 选取 。 
- 12 ро 





Ре 
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(9) 配合 代号 ”用 孔 、 轴 公差 带 的 组 合 表示 ， 写 成 分 

数 形式 ， 分 子 为 孔 的 公差 带 ， 分 母 为 轴 的 公差 带 。 例 如 : 
НИ 或 二 。 其 表示 方法 可 用 以 下 示例 之 一 : 








450H8/ 们 或 $50 93, 10НТ/16 86 10 97, 


(10) 配合 分 类 ”标准 的 配合 有 三 类 ， 即 间隙 配合 、 
过 渡 配 合 和 过 盈 配 合 。 属 于 哪 一 类 配合 取决 于 孔 、 轴 公差 
带 的 相互 关系 。 

ЗЕТ ( 基 轴 制 ) 中 , a 到 h (A 到 日 ) 用 于 间隙 配 
合 ; j 到 ze (J 到 ZC) 用 于 过 渡 配 合 和 过 三 配合 。 

(11) 公差 带 及 配合 的 选用 原则 和 孔 、 轴 公差 带 及 
配合 ， 首 先 采 用 优先 公差 带 及 优先 配合 ， 其 次 采用 党 
用 公差 带 及 常用 配合 ， 再 次 采用 一 般 用 途 公 差 带 。 

必要 时 ， 可 按 标准 所 规定 的 标准 公差 与 基本 偏差 组 成 
孔 、 轴 公差 带 及 配合 

3. fL. 轴 的 极限 偏差 与 配合 СВИТ 1801—2009 ) 

(1) 孔 的 常用 和 优先 公差 带 (尺寸 <500mm) ( 
2-14) 

(2) 轴 的 和 常用 和 优先 公差 带 (尺寸 <500mm) ( 
2-15) 

(3) 优先 用 途 轴 、 孔 的 极限 偏差 ( 表 2-5 和 表 2-6 ) 
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H2 
H2 
H3 
H4 
H5 


51 
152 


53 


54 КА М4 
55 К5 М5 NS Р5 Rs 


85 











св |08 Ев (Е8) 


А9 вә Сә (09 E9 F9 


АТО B10 C10 D10 














A11BI1€1DDI1 





Е: 1. 孔 的 一 般 公 差 带 ， 





А2 В С12 

















Fó 06 Нб 


рт E7|F7 G? (ü) 





H 
H 


网 








16 
7? 


05 + ( 包括 党 





59 


1510 
151 


1512 
1513 


56 К6 М6 М Рб Кб 


s? K? м7 (ND (Р? в7 


58 K8 МЗ N8 | P8 R8 





N9 P9 


2-14 和 孔 的 常用 和 优先 公差 带 














和 优先 )。 

















2. 带 方 框 的 为 常用 公差 带 ， 
3. 带 圆圈 中 的 为 优先 公 




















L 43 个 〈 包 ] 





括 优先 )。 





56 Т6 U6 V6 Xó Үб 26 


67) т7 (9) v7 Хт Үт 77 


58 Т8 18 V8 Х8 ҮЗ #8 








91 


hl jsl 


h2 js2 
h3 js3 
g4 h4 js4 k4 m4 nd рі r4 54 












f5 g5 hs 
со 6962 


35 | ј55 15 |05 м5 х5 
16 (u6) 


17 u? 





v х7 у7 27 
158 КВ m8 п8 ps г8 58 18 и8 v8 х8 ув 28 


a9 b9 | со (49) js9 








al0 Ь10[е10 dlo0|el0 js10 
all bll Е dil ви 
а!2 512 612 js12 
al3 bl3 113 js13 


2-15 轴 的 常用 和 优先 公差 带 
注 : 1. 轴 的 一 般 公 差 带 ， 共 116 个 (包括 常用 和 优先 )。 
2. 带 方 框 的 为 常用 公差 带 ， 共 59 个 ( 包括 优先 )。 
3. 带 圆圈 中 的 为 优先 公差 带 ， 共 13 个 。 








ZeT 






































32-5 公称 尺寸 <500mm 优先 用 途 轴 的 极限 偏差 
(单位 : um ) 
公差 带 
公称 尺寸 /mm = Б 
с а g h n p s u 
大 于 | 至 |111917 6 6 7 9 ll 6 6 6 6 (б 
Е ў -60| -20| -6 -2 0 | 0 0 о | +6 | +10| +12| +20| +24 
-120| -45| -16| -8 | -6 | 10| -25| -60| 0 | +4! +6 | +14|+18 
А Я -70| -30| -10| -4 0 о 0 о +9 | +16| +20| +27| +31 
-145| -60| -22| -12| -8 | -12| -30| -75| +1 | +8 | +12| +19| +23 
I 10 |-80|-40|-13| -5 0 0 O о +l0|+19 +24 +32|+37 
-170| -76| -28| -14| —-9 | -15| -36| -90| +1 | +10| +15| +23 | +28 
10 14 |-95| -50|-16| -6 0 0 оо | +12| +23| +29| +39| +44 
14 18 |205 -93| -34 -17|-11 -18 -43|-110 +1|+12| +18| +281 +33 
+54 
18 24 
-110 -65| -20| -7| 0101010 1 +15| +28| +35| +48| +41 
-240-117| -41| -20| -13| -21| –52 -130 +2 | +15| +22| +35| 61 
24 30 
+48 















































8 







































































公差 带 

公称 尺寸 /mm = 8 

с f g h n p s u 
大 于 至 11 7 6 6 7 9 | 11 6 6 6 | 6 

- 120 +76 
30 40 

-280| -80| -25| -9| 0 | 0 | о! о |+18|+33| +42| +59| +60 

_1301= 142 -50| -25| -16| -25| -621-160 +2 | +17| +26| +43| 486 
40 50 

-290 +70 

- 140 +72 + 106 
50 65 

-330 -100-30-101 0101010 1 +21| +39| +51| +53|+87 

2 150-174 -60| -29| -19| -30| -741-190 +2 | +20| +32| 78 + 121 
65 80 

-340 +59|+ 102 

-170 +93 + 146 
80 100 

-390| 120 -36| -12| 0 | 01 о | о | +25| +45! +59| +71 |+124 

-180- 207 —-71 -34 – 22| – 35 | – 87 |– 220) +3 | +23 | +37 +101+ 166 
100 120 

-400 + 79 + 144 

















бСТ 












































公差 带 
公称 尺寸 /mm = ща 
с f с h n p s u 

大 于 至 11 7 6 6 7 9 п 6|6|6]6 

一 200 +117|+ 195 
120 140 

一 450 +92 |+170 
Ó тай -210-145 -43 -14| 0 0 0 0 |+28| +52| +68 |+125|+215 

-460-245 -83 39 | – 25| –40 |– 100 – 250) +3 | +27| +43 |+100|+ 190 

– 230 + 133|+235 
160 180 

– 480 + 108+ 210 

一 240 +151|+265 
180 200 

-530 +1221+ 236 
200 228 -260-170-50-151 0 0 0 0 1 +33| +60| + 791+159+ 287 

-550-285 -96 -44| -29| -46|-115 -290 +4 | +31| +501+130+ 258 

一 280 +169|+313 
225 250 

-570 + 140+ 284 















































ОЕТ 
















































































公差 带 
公称 尺寸 /mm А Да 
с f g h n p s u 
大 于 至 11 7166 7? 9 1 616 | 6 16 
587 ,80 | 030 +190|+347 
-620|-190| -56| -17| 0 | о 0 10 +36|+66| +88|+158+315 
тя КЕ 330-320] 108 -49| -32| –52 |– 130-320) +4 | +341 +56[., 021.382 
– 650 +1701+350 
е 355 |-360 +226|+ 426 
-720_210 -62| -18| 0 0 0 о | +40! +73 +98|+190+390 
за. тт 400-350] 119) – 54| -36| –57 |– 140-360) +4 | +37| 62 |. 244|+471 
– 760 +208|+ 435 
400 дер. |7440 +272|+ 530 
-840|-230| -68| -20 0 | 0 | о | 0 | +45|+80|+108+232+490 
22 480-385-131 -60| -40| -63|-155|-400| +5 | +40| +68 „2924580 
- 880 + 252 + 540 





I£I 



































表 2-6 公称 尺寸 <500mm 优先 用 途 孔 的 极限 偏差 
(单位 : um ) 
公称 尺寸 公差 带 
/mm C D F G H K|N| |P |S|U 

大 于 | 至 11 9 8 7 7 ЕТО ОЕ Е: 
— | 9120 +45 | +20) +12 +101 +14 +25 +60) 0 | -4| -6|-14|-18 

+60 | +201 +6 | +2! 0101010 -101-14 -16 -24| -28 
Р 19145 | +60 | +28 | +16 | +121 +18 +30 +75 +3 | -4| -8| -15|-29 

+70 | +30 | +10 | +4 0 о | 0 о -9 1 -16| –20| -27|-31 
6 10 +170 | +76 | +35 | +20 +15 | +22 | +36! +90| +5 | -4 1 -9 | -17| -22 

+80 | +40 | +13} +5 1010101 о -101-19 -24|-32|-37 
l | 14 (+205 | +93 | +43 | +24 | +18| +27! +43 +110) +6 | -5|-11|-21|-26 
14 | 18 | +95 | +501 +161 +61 0 0 оо 1-121-23|-291-391-44 
18 | 24 Це 

+240 | +117| +53 | +28 | +21| +33| +521+130| +6 | -7 | -14| -27| -34 

+110| +65| +20| 17 0| 0| 0| 0 1-15|-28|-35| -48 ду 
24 | 30 2 















































сет 




































































公称 尺寸 公差 带 
/mm C D F G H КК |Р |S|U 
大 于 | 至 11 9 8 7 7 8 9 |1117 7 7 T. | 7 
+ 280 -51 
30 | 40 
+120| +142| +64 | +34 | +25| +39| +62 | +160 +7 | -8|-17|-34|- 76 
+290| +30| +25| +9 | 0101010 1-18|-33| -42| 59 |а 
40 | 50 
30 -86 
+ 330 -42|-76 
50 | 65 
+140| +174| +76 | +40 | +30| +46| +74|+190 +9 | -9 | -21| -72|-106 
+340 +100| +30 +10 0 0 0 0 -21| -39| – 51 -45| -91 
65 | 80 
+150 -78|-121 
+390 -58|j-111 
80 | 100 
+170| +207| +90 | +47 | +35| +54| +871+220 +10| -10| -24| –93 | 146 
+490 +120| +36 +12 0 0 0 0 –25 | –45 | – 59 -66-131 
100 | 120 
+180 -101- 166 




















сет 












































公称 尺寸 公差 带 
/mm C D F G H кі мр | 8 (о 
大 于 | 至 11 9 8 7 7 8 9 |1117 7 7 а 
+450 -77|-155 
120 | 140 
+200 -117- 195 
Tt +460 | +245| +106| +54 | +40| +63|+100 +250) +12| -12| -28| -85|-175 
+210| +145| +43 | +14| 0 | 0|0 | 0 1-28|-52| -68|-125|-215 
480 -93j- 195 
160 | 1807 Зи 
+230 -133-235 
+ 530 - 105-219 
180 | 200 
+240 —151|-265 
ee 55 +550| +285| +122| +61 | +46| +72 +115 +290) +13| -14| -33|-113|-241 
+260|+170| +50 | +15 0 | 010 | о 1-33| -60| -79|-159|j-287 
+570 -123-267 
225 | 250 
+ 280 - 169-313 















































Ра 







































































公称 尺寸 公差 带 
/mm с D F G H K|N |р | 8 [оу 
КАРА ,至 : 11 9 8 7 7 8 9111 7 7 7 T. | 7 
+620 - 138-295 
250 | 280 
+300| +320| +137| +69 | +52| +81 + 130+320 +16| -14| -36|-190|-347 
+650| +190| +56 | +17| 0 | 0100 |-36|-66| 88 | 150-330 
280 | 315 
+330 -202|-382 
720 -169|-36 
315 | 355 |! 到 
+360| +350| +151| +75 | +57| +89 | +140_+360 +17| -16| –411-226|-426 
+,760| +210| +621+18 01 0 1 0 O 1-40|-73| -98| 187-414 
355 | 400 
+400 -244-4т 
+840 -209-467 
400 | 450 
+440| +385| +165| +83 | +63| +97|+155 +400 +18| -17| -45|-272|- 530 
+880| +230| +68 | +201 0 | о о | о 1-45|-80|-108| 209-517 
450 | 500 
+480 -292|- 580 














сет 
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2.1.2 极限 偏差 及 相关 配合 的 计算 


1. 极限 偏差 的 计算 
根据 孔 、 轴 极限 


有 差 表 可 直 


























< 2-5. 





k 2-6 是 公称 


的 极限 偏差 。 








限 








例 
解 








属 表 中 65 ~ 80 尺寸 段 ， 





接 查 出 上 、 下 极限 








求 470f7 的 极限 偏差 。 
由 基本 偏差 代号 可知， 小 写字 母 代表 轴 ， 应 在 
表 2-5 中 查 。 找 到 f 之 后 ,再 在 f 的 下 面 找到 公差 等 级 7 
的 代号 ,然后 沿 人 7 该 列 向 下 。 已 知 公称 尺寸 为 870mm， 





尺寸 不 大 于 500mm 优先 用 途 轴 


№22. 





па 


沿 这 个 公称 尺寸 段 横向 向 右 查 ， 





直到 与 人 7 该 列 相交 处 可 查 
№22, – 60km 是 下 极限 偏差 。 所 求 的 答案 是 : $30f7 


= 0. 030 
( -0. 060 )。 








直到 与 U7 该 列 相 


例 
解 


Ж ф1000 
由 基本 偏差 代 





表 2-6 中 查 。 当 找到 U 后 ， 
的 代号 ， 然 后 沿 U 
属 表 中 80 ~ 100 尺寸 段 





7 的 极限 


7 该 列 向 1 


得 -30 
1 во 





№28, 


号 U 





， 沿 这 个 





交 处 


БТА 








де: Е ВБИ 
中 100U7 ( 











А, 
-0.111 
-0. 146 )。 


如 果 根 











可 先 在 基本 























用 大 


据 标准 公差 、 基 本 
差 表 ( 表 2-3 和 表 2-4) 


可 查 得 -! 


146hm 是 下 极限 














值 ， 再 在 标准 公差 数值 表 ( 表 2-2 ) H 
(CIT )， 然 后 根据 基本 
极限 














не Но 


视差 和 标准 


ТЖ. ЖЯ 


Го е 








知 公称 
公称 
11 
46 











№22. ЈК АЈ 


12 Ж ле ни 
№22 0 
Ph 查 出 标准 公 
通过 计算 求 出 男 一 





中 查 出 基本 

















公差 ， 











F -30pm 是 上 极 


可 知 ， 大 写字 母 代表 孔 ， 应 在 
再 在 U 的 下 面 找 到 公差 等 级 7 
尺寸 为 p100mm, 
尺寸 段 横向 向 右 查 ， 
的 字样 。 其 中 - 111pm 


答案 是 : 





№28, 


差 值 


137 





例 Ж 3516 的 极限 偏差 。 

解 1 ) 公称 尺寸 是 35mm， 公 差 等 级 是 6 级 ， 基 本 偏 
差 代号 J 是 大 写字 母 ， 它 代表 孔 的 基本 偏差 。 查 表 2-4， 
查 到 J 并 对 应 公差 等 级 6， 然 后 沿 J6 该 列 向 下 。 公 称 尺寸 
35mm 属 30 ~40 尺寸 段 ， 沿 这 个 公称 尺寸 段 横向 向 右 查 ， 
直至 与 6 该 列 相 交 ， 查 得 数值 为 + Юи, ПО 
+0.01mm。 在 表格 的 上 方 标注 有 基本 偏差 为 上 极限 偏差 
(ES), Br, ES =0.01mm, 

2) 查 表 2-2， 用 同样 的 方法 对 应 IT6 与 公称 尺寸 
35mm 的 尺寸 段 ， 可 查 得 IT6 =16um， 即 0.016mm。 

3 ) 计算 下 极限 偏差 СЕ) 

El = ES -IT=0.0lmm -0.016mm = - 0. 006mm 所 求 
的 答案 是 : 93576 (100). 

例 >K 47008 的 极限 偏差 。 

解 ” 公称 尺寸 是 70mm， 基 本 偏差 代号 为 t， 小 写字 母 
t 代 表 轴 ， 公 差 等 级 为 8 级 。 

1) 查 表 2-3， 可 得 下 极限 偏差 ei = +0.075mm。 

2) 查 表 2-2， 可 得 IT8 =0. 046mm。 

3) 计算 上 极限 偏差 ( es) 

es = еі + ІТ =0.075mm +0. 046mm =0. 121 mm 

所 求 答案 是 : $70t8 ( 1205 )。 

例 求 $150js12 的 极限 偏差 。 

解 ” 公 称 尺寸 是 150mm， 基 本 偏差 代号 为 js， 小 写 js 
代表 轴 ， 公 差 等 级 为 12 级 。 


1) 查 表 2-3， 可 得 偏差 = + 











































































































IT 
2 


Ш е = 11, а= 














2) 查 表 2-2， 可 得 IT12 =0.40mm。 
3) 计算 上 、 下 极限 偏差 

















es = -am =0. 20mm 
el = U = mm = —0.20mm 


所 求 的 答案 是 : $150js12 ( :020 )。 

例 求 824U6 的 极限 偏差 。 

解 ” 公 称 尺 寸 是 24mm， 基 本 偏差 代号 为 U， 大 写字 
母 U 代表 孔 ， 公差 等 级 为 6 级 。 

1) 查 表 2-4， 在 查 此 表 时 必须 注意 ， 基 本 偏差 K. 
M、N 中 ， 当 公差 等 级 <8 级 时 ， 以 及 基本 偏差 在 P 至 ZC 
范围 内 ， 当 公差 等 级 <7 级 时 ， 都 要 按 表 中 给 出 的 数值 增 
JH A 值 。 

A 的 数值 ， 可 在 表 的 右 侧 栏 内 选取 ， 基 本 偏差 代号 U 
属 P 至 ZC 范围 内 ,公差 等 级 6 级 应 查 <7 这 一 列 。 该 列 
中 注 明 ,“ 在 >7 级 的 相应 数值 上 增加 一 个 A 值 ”。 

公称 尺寸 为 24mm，U >7 级 的 基本 偏差 : 从 表 2-4 中 
查 得 为 -0.041mm， 然 后 查 出 A 值 为 0. 004mm。 

孔 的 基本 偏差 为 上 极限 偏差 ( ES ) 

ES = -0.041 +A = -0.041mm +0.004mm = -0.037mm 

2) 查 表 2-2 可 得 116 =0. 013mm。 

3) 计算 下 极限 偏差 СЕ) 

ЕІ = ЕЅ – ІТ = –0. 037 тт – 0. 013mm = -0.05mm 
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所 求 的 答案 是 : $24U6 ( 007). 
2. 配合 的 计算 
配合 可 分 为 间 辽 配合、 过 伪 配 合 和 过 渡 配 合 三 种 。 
(1) 间隙 配合 具有 间隙 (包括 最 小 间隙 等 于 零 ) 
的 配合 称 为 间隙 配合 。 这 类 配合 的 特点 是 : 孔 的 实际 尺寸 
减 轴 的 实际 尺寸 总 是 得 正 值 或 零 ， 如 图 2-16 ко 





























МАНИ Ха, 






тт та 
да га 





图 2-16 间隙 配合 
最 大 间 际 = 孔 的 上 极限 尺寸 - 轴 的 下 极限 尺寸 


У 


Ха = D... — d... 
最 小 间隙 = 孔 的 下 极限 尺寸 一 轴 的 上 极限 尺寸 
Х min 一 D аве 7 d... 
式 中 Ха 8 НИ ( mm ); 
,i 一 一 最 小 间隙 ( mm )。 


例 求 $90 e RIBA IB, 








140 


# 已 知 $90H7 (7099), DH) 
D... =90mm +0. 035mm = 90. 035mm 
Р м =90mm +0 =90mm 
已 知 $90h6 ( 00, ), MW 
d... =90mm +0 =90mm 
dj = Отт +( – 0. 022 )mm = 89. 978mm 
代入 上 式 得 和 、=90.035mm - 89. 978mm 
= 0. 037mm 
Xu =90mm -90mm = 0 


B) ЖИ 2-17 所 示 轴 、 孔 配合 零件 的 最 大 间 际 和 最 
小 间隙 。 





ES= 十 0.021 


El=0 





0 + 


Xman 


es 0.007 


з, 
Фу 














еі 0.020 
图 2-17 间隙 配合 公差 带 


解 ” 按 极限 尺寸 计算 
Он =30mm +0. 021mm = 30. 021mm 


max 


D,,, = 30mm + 0 =30mm 


min 
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d... =30mm +( – 0. 007 )mm = 29. 993mm 

дъ, =30mm +( -0.020 )mm =29. 98mm 

X... = 30. 021mm – 29. 98mm = 0. 041mm 

Xi =30mm - 29. 993mm = 0. 007mm 

按 极限 偏差 计算 

X... =ES – еі =0.021mm -( -0.02 )mm =0.041mm 

Х =El-es=0-( -0.007 )mm =0.007mm 

(2) 过 禹 配合 АЯНА (едва 25 ) 
的 配合 称 为 过 盘 配 合 ， 这 类 配合 的 特点 是 : 孔 的 实际 尺寸 
减 轴 的 实际 尺寸 总 是 负 值 或 零 ， 如 图 2-18 所 示 。 


Рош 0 
































图 2-18 нема 


最 大 过 各 = 了 筷 的 下 极限 尺寸 - 轴 的 上 极限 尺寸 

Ү = Р, =, 

最 小 过 各 = 孔 的 上 极限 尺寸 - 轴 的 下 极限 尺 二 
了 


式 中 Y... в (тм); 


























Ү ВЛ ( mm )。 
ти H7 ( ра на Наи 
例 “计算 ф35 16 ( #0:05 yy Kh ina pha 
+0.034 
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解 已 知 $35H7 ( *0095 )， 则 
0 =35mm +0. 025mm = 35. 025mm 


D... =35mm +0 = З5тт 
已 知 ф3516 (с), 
а. = З5тт +0. 05mm = 35. 09mm 


тах 


а. = З5тт +0. 034т = 35. 034mm 


代入 上 式 得 了 =35mm - 35. 05mm = -0.05mm 
了，=35. 025mm - 35. 034mm = - 0. 009mm 


min 


例 求 图 2-19 所 示 轴 、 孔 配合 零件 的 最 大 过 鱼 和 最 
Ло 








с5 = +0,057 
uy 
е = +0.048 


У так 
Yee 


Е5- +0.013 
Ho 





图 2-19 过 和 盈 配合 公差 带 


解 ” 按 极限 尺寸 计算 
D, =30mm +0. 013mm = 30. 013mm 


max 


D ，=30mm +0 =30mm 


min 


d = З0 тп +0. 057mm = 30. 057mm 


тах 
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d =30mm + 0. 048mm = 30. 048mm 

Ү = D... = дъ =30mm - 30. 057mm 
= – 0). 037mm 

了 = D... — d... = 20. 013mm - 30. 048mm 
= —0.035mm 

按 极限 偏差 计算 


Y... =El —es =0 -0.057mm = -0.057mm 


Y. aÁ = ES — et =0. 013mm – 0. 048mm = – 0. 035mm 

(3) 过 渡 配 合 ВЕ F ajus ОАО МЛН 
配合 。 这 类 配合 的 特点 是 : 孔 的 实际 尺寸 减 轴 的 实际 尺寸 
有 可 能 出 现 正 值 ， 也 可 能 出 现 负 值 ， 如 图 2-20 所 示 。 





8 2-20 过 渡 配 合 


БАНИ X... = D... -di 
БАНЯ Y. =D., даи 
式 中 ХН ( mm ); 
Y. 8 КӘН ( mm )。 


例 计算 g90 U (o в рата Хъна 


+0.011 
js6 ( -0.011 





= 
里 o 


解 已 知 $90H7 ( "9% )， 则 
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0. =90mm +0. 035mm = 90. 035mm 


max 


D ，=90mm + 0 =90mm 


已 知 $90js6( 001 ), MW 
d... =90mm +0. 011mm = 90. 011 тт 


max 


d =90mm - 0. 011mm = 89. 989mm 


代入 上 式 得 
X,.., = 90. 035mm - 89. 989mm = 0. 046mm 


max 


Y... =90mm - 90. 011mm = -0.0llmm 


max 


若 按 极限 偏差 计算 ， 则 
X... =ES-—ei=0.035mm -( -0.011 )mm =0.046mm 
У =El-es=0-0.011mm = -0.011mm 


例 求 图 2-21 所 示 轴 、 孔 配合 零件 的 最 大 间 际 和 最 
х 














max 





+0.033 
+0.025 
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图 2-21 过 渡 配 合 公 差 带 


解 ” 按 极限 尺寸 计算 
D,. =40mm +0.025mm = 40. 025mm 


max 


р =40mm +0 =40mm 


min 
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d =40mm +0.033mm = 40. 033mm 


max 


d... =40mm +0.017mm =40.017mm 


max 


X... =40. 025mm - 40. 017mm = 0. 008mm 


max 


Y... =40mm - 40. 033mm = - 0. 033mm 
按 极限 偏差 计算 
X... = ES — е = 0. 025 тт - 0. 0177mm = 0. 008mm 


max 


Үз = El — es =0 – 0. 033mm = – 0. 033mm 

2.2 工件 几何 公差 的 标注 ( GB/T 1182 一 
2008 ) 

GBZT 1182—2008 规定 了 工件 几何 公差 ( 形状 、 方 
向 、 位 置 和 跳动 公差 ) 标注 的 基本 要 求 和 方法 ,适用 于 工 
件 的 几何 公差 标注 。 

2.2.1 符号 




































































几何 公差 的 几何 特征 符号 和 附加 符号 见 表 2-7、 表 
2-8。 
表 2-7 几何 特征 符号 
公差 类 型 | 几何 特征 符号 有 无 基准 
直线 度 -一 无 
形状 公差 | 。 平面 度 27 无 
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( 续 ) 
公差 类 型 | ”几何 特征 符号 有 无 基准 
辕 柱 度 СҮ 无 
形状 公差 | а а N 无 
面 轮廓 度 OV 无 
平行 度 // 有 
垂直 度 ар 有 
方向 公差 | ”倾斜 度 Ра 有 
线 轮廓 度 r 有 
i 轮 廓 度 ЕУ 有 
位 置 度 Б 有 或 无 
位 置 公差 (中心 上 е Ш 
на) © 
对 称 度 — 










































































( 续 ) 
公差 类 型 | ”几何 特征 符号 有 无 基准 
线 轮廓 度 г 有 
位 置 公差 
面 轮廓 度 OO 有 
到 跳动 / 有 
跳动 公差 
全 跳动 Ж 有 
表 2-8 附加 符号 
说 HH 符 号 
被 测 要 素 | 
[а] [а] 
42 
基准 目标 Al 
理论 正确 尺寸 зо ] 
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续 ) 
说 明 я = 
延伸 公差 带 (P) 
最 大 实体 要 求 (м) 
最 小 实体 要 求 (2 
自由 状态 条 件 @ 
( 非 刚性 零件 ) й, 
全 周 ( 轮廓 ) о 
包容 要 求 (Е) 
公共 公差 带 CZ 
小 径 LD 
大 径 MD 
中 径 、 节 径 PD 
线 素 LE 
不 凸 起 NC 
任意 横 截面 ACS 
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2.2.2 用 公差 框 格 标注 几何 公差 的 基本 要 求 ( 表 


2-9) 


表 2-9 用 公差 框 格 标 注 几 何 公差 的 基本 要 求 





标注 方法 及 要 求 


图 zÑ 





框 格 中 的 内 容 从 左 到 右 
顺序 填写 

第 一 格 填写 公差 符号 
第 二 格 填写 公差 值 及 有 
关 符号 ， 如 公差 带 是 圆 形 
或 圆柱 形 的 则 在 公差 值 前 
加 注 %， 如 是 球形 则 加 注 
5ф 
第 三 格 及 以 后 填写 基准 
代号 











_ 1 Hho Па 





中 Га[с[а 











1560 | 4216. |1-з 


























当 某 项 公差 应 用 于 几 个 
相同 要 素 时 ， 应 在 公差 杠 
格 的 上 方 被 测 要 素 的 尺寸 


之 前 注 明 要 素 的 个 数 ， 并 
在 两 者 之 间 加 上 符号 





8> 6хФ12+0.02 


с 02 Фо) 





如 果 需 要 限制 被 测 要 素 
在 公差 带 内 的 形状 ， 应 在 
公差 框 格 的 下 方 注 明 














ет 








如 果 需 要 就 某 个 要 素 给 
出 几 种 几何 特征 的 公差 ， 
可 将 一 个 公差 框 格 放 在 另 
一 个 的 下 面 



































标注 方法 ( 表 2-10) 


2.2.3 
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Su кекс К вжже“ 
S рали Ca вее 
то ЖЕУ „вж ЖР 4 
= иска” Кн ЖркРн 
кои Ери вт. 
ХЕ ак -в Ноа 
= саи Ев Ене Sum 
Траки сЕ атас 
ЕЕ Таа ЯТУ АТАСА ви 
аин Мм 8 ЕЕН 




















г) 





标注 方法 





表 2-10 
anu. 
b) 


图 
F CL 
е) 


d) 














名 称 
被 
测 
要 
素 





名 称 

















公差 带 的 宽度 方向 为 
被 测 要 素 的 法 向 (图 a 
和 图 b )。 另 有 说 明 时 除 
外 (图 ce 和 图 dd) 

圆 度 公 差 带 的 宽度 应 
在 垂直 于 公称 轴线 的 平 
面 内 确定 

注 : É c 中 的 角度 o 
(即使 它 等 于 90。) 必须 
注 出 























ISI 


(2%) 
说 HJ 











基准 轴线 
d) 

















公差 带 的 宽度 方向 为 
被 测 要 素 的 法 向 (图 a 
图 b )。 另 有 说 明 时 除 


c 和 图 d) 


圆 度 公差 带 的 宽度 应 
E 直 于 公称 轴线 的 平 























ра 


定 














注 : Ed c 中 的 角度 o 




















(即使 它 等 于 90。) 必须 








сет 


(28) 





















































名 称 图 示 说 明 

7 8х 当中 心 点 、 中 心 线 、 

公 中 心 面 在 一 个 方向 上 给 
Га в 定 公差 时 : 

вв 中 二 除非 另 有 说 明 ， 位 轩 

2 8 | | Сер 公差 公差 带 的 宽度 方向 

| е 9 е 为 理论 正确 尺寸 图 框 的 

上 x” 方向 ， 并 按 指引 线 箭头 

带 | 加 со | со 所 指 互 成 0 或 90。( 图 

е) е) 











сет 


(2) 





名 称 т 说 ОВ 
公 
除非 另 有 说 明 ， 方 向 
公差 公差 带 的 宽度 方向 
差 [D.A [B]: 为 指引 线 箭 头 方向 ， 与 


Е: 














基准 成 0" 或 90"〈 图 f 和 


图 g) 





FSI 














( 续 ) 
名 称 т П: 
公 
除非 男 有 规定 ， 当 在 
同一 基准 体系 中 规定 两 
差 个 方向 的 公差 时 ,它们 
的 公差 带 是 互相 垂直 的 
(图 f 和 图 g) 
带 








. 








561 





(2) 










































































名 称 а ж 说 明 
公 
若 公 差 值 前 面 标注 符 
[k 号 “d" ， 公 差 带 为 圆柱 
2 Иво 4). E (Fl Яі) së Bl 
| в; ЭЗИ ТАТЕ 
| ` “sd”， 公 差 带 为 圆 球形 
带 基准 轴线 
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(2) 
名 称 图 ж 说 HJ 












































对 几 个 表面 有 同一 数 
差 值 的 公差 带 要 求 ， 其 于 
示 方 法 可 按 图 j 所 示 
带 





ZSI 














(2) 





名 称 图 示 Wa 
公 
用 同一 公差 带 控制 几 
个 被 测 要 素 时 ， 应 在 公 
ж 差 框 格 内 公差 值 的 后 


Е: 
































加 注 公 共 公 差 带 的 符号 
(图 k) 
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名 称 


说 


( 续 ) 
明 











b) 





相对 于 被 测 要 素 的 基 





准 ， 用 一 个 大 写字 母 表 


示 。 字 母 标 注 在 基准 方 
格 内 ， 与 一 个 涂 黑 的 或 











空白 的 三 





形 相连 以 对 











示 基 准 ( 图 a)， 


表示 基 








准 的 字母 也 应 当 


дэ 
































框 格 内 〈 医 
Е: 涂 黑 的 条 





b ) 





Пах Р Ё 


基准 三 角形 含义 相同 











6ST 


名 称 


(2%) 
说 HJ 




















带 基 准 字 母 的 基准 三 
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3 形 应 按 规定 放置 ; 
当 基 准 要 素 是 轮廓 线 
或 轮廓 面 时 ， 基 准 三 角 
形 放置 在 要 素 的 轮廓 线 
或 其 延长 线 上 (与 尺寸 












































有 明显 错开 ， 见 图 c); 





基准 
该 轮廓 面 引 出 线 的 水 平 











E 三 角形 也 可 放置 在 


























线 上 (图 d) 





091 


名 称 


(2%) 
说 HJ 

















当 基 准 要 素 是 轴线 、 
中 心平 面 或 中 心 点 时 ， 
基准 三 角形 放置 在 该 尺 
寸 线 的 延长 线 上 (Ие, 
图 f、 图 g)， 如 尺寸 线 处 









































如 果 只 以 要 素 的 某 一 
部 作 基 准 ， 则 应 用 粗 
点 画 线 表 示 出 该 部 分 并 
ЕЗ СЬ) 



































191 


(2) 


oT 











f 单一 基准 要 素 ， 用 一 
Е 4 个 大 写字 母 表示 ( 图 i) 
D 由 两 个 要 素 组 成 的 公 














共 基 准 ， 用 中 间 加 连 字 
符 的 两 个 大 写字 母 表示 
(图 j) 
由 两 个 或 三 个 要 素 组 
成 的 基准 体系 时 ( 即 采 
多 基准 )， 表 示 基 准 的 

тате 大 写字 母 应 按 基准 的 优 
СТ МЈаїа 先 顺序 自 左 至 右 填 写 在 
b 各 框 格 内 ( É k) 































































































(2) 






























































名 称 图 ж 说 HJ 
~ 
L | 如 果 轮 廓 度 公差 适用 
于 横 截 面 内 的 整个 外 轮 
附 廓 线 或 整个 外 轮廓 面 时 ， 
加 a) 应 采用 “全 周 ” 符 号 表 
标 示 (图 a、 图 b) 
记 Га 注 :“ 全 周 ” 符 号 只 包 
括 由 轮廓 和 公差 所 表示 
b) 
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(2%) 
名 称 图 示 说 明 





在 一 般 情况 下 ， 螺 纹 
Ф Фо Па Тв 的 轴线 作为 被 测 要 素 或 
“ MD 基准 要 素 均 为 中 径 圆 柱 
的 轴线 ， 如 果 用 大 径 圆 
柱 的 轴线 则 用 “MD” 妹 
示 ， 采 用 小 径 圆 柱 的 轴 
线 用 “LD” 表 示 ( 图 c、 
加 е ща) 
齿轮 和 花 键 轴 线 作为 
被 测 要 素 或 基准 要 素 时 ， 
节 径 圆柱 的 轴线 用 
“PD” 表 示 ， 大 径 圆 柱 
的 轴线 用 “MD” 表 示 ， 
d) 小 径 圆 柱 的 轴线 用 
“LD” 表示 























































































































РӘТ 








(2) 









































名 称 图 ж 说 明 
8хф15н? 
Фо 418 
对 于 要 素 的 位 置 度 、 
轮廓 度 或 倾斜 度 ， 其 尺 
寸 由 不 带 公差 的 理论 正 
确 位 置 、 轮 廓 或 角度 确 
定 ， 这 种 尺寸 称 “ 理 论 
ТЕ 正确 尺寸 ” 
确 理论 正确 尺寸 应 围 以 
x 框 格 ， 零 件 实际 尺寸 仅 











是 由 在 公差 框 格 中 位 置 
度 、 轮 廓 度 或 倾斜 度 公 
差 来 限定 的 ( 图 a 和 图 
b) 











so9T 


名 称 


( 续 ) 


说 HJ 


991 





НЕВЕН 





0.1 





= 


-10.05/200 | 
а) 


 10.05/200 | 
b) 








如 果 对 同一 要 素 的 公 
差 值 在 全 部 被 测 要 素 内 
的 任 一 部 分 有 进一步 的 
限制 时 ， 可 在 公差 值 的 
后 面 加 注 限 定 范 围 的 线 
性 尺寸 值 ， 并 在 两 者 间 
ама (та); 如 
果 标 注 的 是 两 项 或 两 项 
以 上 同样 几何 特征 的 公 
差 , 可 以 直接 在 表示 全 
部 被 测 要 素 公差 要 求 的 
框 格 下 方 放置 男 一 个 公 
差 框 格 ( 图 b) 










































































(2) 


















































名 称 图 ж 说 IJ 

如 果 给 出 的 公差 仅 适 

用 于 被 测 要 素 的 某 一 指 

定局 部 ， 则 用 粗 点 画 线 

限 表示 其 范围 ， 并 加 注 尺 
+ (Вес. Ма) 

3 如 果 仅 只 以 要 素 的 某 

定 一 局 部 作为 基准 ， 则 该 


























部 分 应 用 粗 点 画 线 表示 
并 加 注 尺 寸 ， 参 见 本 表 
“基准 ”一 项 的 图 上 
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名 称 





( 续 ) 
说 HJ 




















ssh Es 





825- H7 


























延 人 


日 附加 符 





公差 带 月 


号 (P) 表 示 ， 详 见 GB/T 
17773 一 1999 





891 








































































































( 续 ) 
名 称 图 = 说 明 

—— 最 大 实体 要 求 用 附加 

+ дом (M) A деди рана 

最 符号 MU 表示 。 该 符号 可 

А 004 根据 需要 单独 或 同时 标 

体 可 注 在 相应 公差 值 或 基准 

闻 母 的 后 面 ， 或 同时 置 

于 两 者 后 面 ( а, 
b. е) 

最 小 实体 要 求 用 附加 

最 符号 (上 ) 表 示 ， 该 符号 可 

1 根据 需要 单独 或 同时 标 

体 注 在 相应 公差 值 或 基准 

5 字母 的 后 面 ， 或 同时 党 

Š 于 两 者 后 面 (图 a、 图 
b. е) 
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( 续 ) 



































名 称 示 说 HJ 

А хў dF BJ kk 2 РЕНО А 
状 由 状态 条 件 用 符号 (F) 表 
下 示 ， 该 符号 置 于 给 出 的 
的 公差 值 后 面 ( а, É 
要 

求 b) 








注 : 各 附加 符号 (加 、 


《 M y. 








(L). Св) ят сл, панч 


Ф| гол с2 Ф) |а А) 








于 同 

















个 公差 框 格 中 ， 例 如: 


04Т 
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2.2.4 图样 上 标注 公差 值 的 规定 ( GB/T 1184—1996 ) 
1. СВ/Т 1184—1996 规定 提出 了 下 列 项 目的 公差 值 


1) 直线 度 、 平 面 度 。 
2) 圆 度 、 圆 柱 度 。 
3) 平行 度 、 垂 直 度 、 倾 斜 度 。 





д) 同 轴 度 、 对 称 度 、 圆 跳动 和 全 跳动 。 


5 ) 位 置 度数 系 。 
2. 公差 值 的 选用 原则 





1) 根据 零件 的 功能 要 求 ， 并 考虑 加 工 的 经 济 性 和 和 零 








并 考虑 下 列 情况 : 


件 的 结构 、 刚 性 等 情况 ， 按 表 中 数 系 确定 要 素 的 公差 值 ， 


Q 在 同一 要 素 上 给 出 的 形状 公差 值 应 小 于 位 置 公差 











值 。 如 要 求 平行 的 两 个 表 玫 
度 公 差 值 。 

















， 其 平面 度 公差 值 应 小 于 平行 





@ 圆柱 形 零件 的 形状 公差 值 ( 轴线 的 直线 度 除 外 )， 


一 般 情况 下 应 小 于 其 尺寸 公差 值 。 


@) 平行 度 公差 值 应 小 于 其 相应 的 距离 公差 值 。 


2) 对 于 下 列 情况 ， 考 虑 到 加 工 的 难 易 程 度 和 除 主 参 





数 外 其 他 参数 的 影响 ， 在 满足 零件 功能 的 要 求 下 ， 适当 降 


低 1~2 级 选用 。 
@ 孔 相 对 于 轴 。 
@ 细 长 比较 大 的 轴 或 孔 。 
@ 距离 较 大 的 轴 或 孔 。 











@ 宽度 较 大 〈 一 般 大 于 1⁄2 КВ) 的 零件 表面 。 
(5) 线 对 线 和 线 对 面相 对 于 面对面 的 平行 度 。 



































(6) 线 对 线 和 线 对 面相 对 于 面对面 的 寻 


ЕН 





2.2.5 公差 值 表 
1. 直线 度 、 平 面 度 公 差 值 ( 表 2-11 ) 
表 2-11 直线 度 、 平 面 度 公差 值 


-== 
| 
Е 24 

















за 





САТ 














公 差 等 级 

主 参数 L 

be 1 {з {а (5 {6 |7 | в {о | 0и {12 

公差 值 /um 

<10 02|04|08|12 2 3 5 8 121 20 3 60 
>10 ~16 0.25|0.5| 1 1152514 6 | 10 15 2 | д0 | 80 
>16 ~25 0.310611.212 3 5 | в | 12 2 3 50) | 10 
>25 -40 04|0.8|15|25 4 6 | 10 | 15 | 25 | 40 6 120 
>40 - 63 0.51 1 | 2 | з! 5 8 | 12 | 20 3 | 50 8 | 150 
>63 ~ 100 0.6 11.2 {25| 4 6 | 10 | 15 | 25 { 40 | 60 10 | 200 
> 100 ~ 160 0.8115 | з | 5 8 12 | 20 3 5 8 120 250 
> 160 ~ 250 [2 [а |6 1 10 15 | 25 | 40 60 | 100 | 150 | 300 
> 250 ~ 400 1.212.515 | 8 | 12 2 3 | 50 | 80 | 120 20 400 
> 400 ~ 630 1.513 [6 | 10 | 15 | 25 | 40 60 |100 | 150 250 | 500 
> 630 ~ 1000 214 |8 [12 | 20 30 | 50 8 120 | 200 | 300 | 600 
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圆柱 度 公 差 值 ( 表 2-12 ) 
ж2-12 圆 度 、 圆 柱 度 公差 值 





























主 参数 公 差 等 级 
Ув 0 1 2 3 4 5 6 10 11 12 
公差 值 /hm 
<3 0.110.210.310.510.811.2| 2 10 14 25 
>3~6 0.110.2 0.4 0.6 1 1:52:5 12 18 30 
>6~10 0. 12 0.25 0.4 0.6 1 15.12.35 15 | 22 36 












































РАТ 





















































主 参数 Z 差 等 级 
4 (D) /mm 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 12 
公差 值 /um 
>10 ~18 0. 15 10.2510.5 0.8 1.2 | 2 3 5 8 11 18 | 27 43 
>18 ~30 0.2 10.3 0.6 | 1 1.5 |2.5 | 4 6 9 13 | 21 | 33 52 
>30 ~50 0. 2510.4 10.6 | 1 1.5 |25 | 4 7 П 16 | 25 | 39 62 
> 50 ~ 80 0.3 0.5 08 11.2 2 3 5 8 13 | 19 | 30 | 46 74 
>80 ~ 120 0.4 10.6 1 15 2.5 | 4 6 10 | 15 | 22 | 35 | 54 87 
>120~180 0.61 1212, Se es 8 12 | 18 |25 | 40 | 63 100 
>180 ~250 [0.8 1.2 | 2 3 145 | 7 10 | 14 | 20 | 29 | 46 | 72 115 
>250 -315 (1.0 1.6 2.5 | 4 6 8 12 | 16 | 23 | 32 | 52 | 81 130 
>315 ~400 1.24 2 3 5 7 9 13 | 18 | 25 | 36 | 57 | 89 140 
>400 ~500 (1.5 2.5 | 4 6 8 10 |153 |20 | 27 | 40 | 63 | 97 155 
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3. 平行 度 、 垂 直 度 、 倾 斜 度 公差 值 ( 表 2-13 ) 
表 2-13 平行 度 、 垂 直 度 、 倾 斜 度 公 差 值 


[I 14] 








941 


















































公 差 等 级 
主 参数 
х 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 12 
L, d ( D) /mm 
公差 值 /pm 

<10 0.4 10.8 11.5 | 3 5 8 12 | 20 | 30 | 50 | 80 | 120 

> 10-16 0.5 | 1 2 4 6 10 15 25 | 40 60 | 100) 150 
>16 ~ 25 0.6 11.2 12.5 | 5 8 12 | 20 | 30 | 50 | 80 | 120 | 200 
>25 ~ 40 0.8 11.5 | 3 6 10 | 15 | 25 | 40 | 60 | 100 ! 150 | 250 
>40 ~ 63 1 2 4 8 12 | 20 | 30 | 50 | 80 | 120 | 200 | 300 
>63 ~ 100 12:12:51 5 10 15 | 25 | 40 60 |100 | 150 250 400 
> 100 ~ 160 1.5 |3 6 12 | 20 |30 | 50 80 |120 | 200 | 300 500 
> 160 ~ 250 2 4 8 15 | 25 | 40 | 60 1100 150 | 250 | 400 | 600 
> 250 ~ 400 2.5| 5 10 | 20 | 30 | 50 | 80 1120200 | 300 500 800 
> 400 ~ 630 3 6 12 | 25 | 40 | 60 | 100 | 150 |250 | 400 600 1000 
> 630 ~ 1000 4 8 15 | 30 | 50 | 80 120 200 1300 500 | 800 | 1200 
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4. 同 轴 度 、 对 称 度 、 圆 跳动 和 全 跳动 公差 值 ( 表 2-14 ) 
ж2-14 同 轴 度 、 对 称 度 、 圆 跳动 和 全 跳动 公差 值 
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(2) 





чинижуанин, 4-45. 





6401 














公差 等 级 
主 参 数 

а 1 2 {з |4 {5 6 7 | во {ю(и |12 

АЖН/ ра 
<1 0.4 06 11.01.5 2.5! 4 6 | 10 |15 | 25 | 40 | 60 
>1-3 0.4 06 10 1525416 | 0 | 20 | 40 | 60 1120 
>3 ~6 0.5 10.8 |12 2131518 | 12 | 25 | 50 |80 |150 
>6 ~ 10 0611 1.5 25| 4 16 | 10 |15 | з0 | 60 | 100 1200 
>10 ~ 18 08 1.2 2 3 5 8 | 12 | 20 | 40 | 80 | 120 1250 
>18 ~30 1 |1525} 4 {6 | 10 |15 | 25 | 50 | 100 | 150 1300 
>30 ~ 50 12| 2 3 5 8 12 | 20 |30 | 60 | 120 | 200 1400 
>50 ~ 120 1.5 |25) 4 6 ! 10 | 15 | 25 | 40 | 80 |150 | 250 1500 
> 120 ~ 250 2 3 5 8 12 2 3 | 50 | 100 | 200 | 300 |600 
> 250 ~ 500 25| 4 |6 | 10 | 15 ! 25 4 | 60 |120 | 250 | 400 1800 
> 500 ~ 800 з 5 8 | 10 | 20 30 | 50 | 80 | 150 | 300 | 500 |1000 
> 800 ~ 1250 4 6 | 10 |15 | 25 | 40 ! 60 | 100 | 200 | 400 | 600 |1200 
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2.2.6 几何 公差 未 注 公 差 值 СВ/Т 1184—1996 ) 
1 形状 公差 的 未 注 公 差 值 
1) 直线 度 和 平面 度 的 未 注 公 差 值 见 表 2-15。 选 择 公 
差 值 时 ， 对 于 直线 度 应 按 其 相应 线 的 长 度 选 择 ; 对 于 平面 
度 应 按 其 表面 的 较 长 一 侧 或 圆 表面 的 直径 选择 。 
2) 圆 度 的 未 注 公 差 值 等 于 标准 的 直径 公差 值 ， 但 不 
能 大 于 表 2-18 中 圆 跳动 的 未 注 公 差 值 。 
3) 圆柱 度 的 未 注 公 差 值 不 做 规定 。 圆 柱 度 误 差 由 三 
个 部 分 组 成 : 圆 度 、 直 线 度 和 相对 素 线 的 平行 度 误差 ， 而 
其 中 每 一 项 误差 均 由 它们 的 注 出 公差 或 未 注 公 差 控 制 。 如 
因 功 能 要 求 ， 圆 柱 度 应 小 于 圆 度 、 直 线 度 和 平行 度 的 未 注 
公差 的 综合 结果 ， 应 在 被 测 要 素 上 按 СВИТ 1182 一 2008 的 
规定 注 出 圆柱 度 公差 值 ， 或 采用 包容 要 求 。 
























































































































































表 2-15 直线 度 和 平面 度 的 未 注 公 差 值 











(单位: mm ) 
基本 长 度 范 围 
公差 

级 | <10 >10~ | >30~ | >100 ~ | >300 ~ | >1000~ 

30 100 300 1000 3000 

H 0.02 0.05 0.1 0.2 0.3 0.4 

K 0.05 0.1 0.2 0.4 0.6 0.8 

L 0.1 0.2 0.4 0.8 1.2 1.6 
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2. 方向 、 位 置 、 跳 动 公差 的 未 注 公 差 值 

1 ) 平行 度 的 未 注 公 差 值 等 于 给 出 的 尺寸 公差 值 ， 或 
是 直线 度 和 平面 度 未 注 公 差 值 中 的 相应 公差 值 取 较 大 者 。 
应 取 两 要 素 中 的 较 长 者 作为 基准 ; 若 两 要 素 的 长 度 相 等 ， 
































则 可 选任 一 要 素 为 基准 。 

















2) 垂直 度 的 未 注 公 差 值 见 表 2-16。 取 形成 直角 的 两 


边 中 较 长 的 一 边 作为 基准 ， 较 短 的 一 边 作为 被 测 要 素 ; 若 





两 边 的 长 度 相 等 ， 则 可 取 其 


的 任意 一 边 为 基准 。 














表 2-16 垂直 度 的 未 注 公 差 值 











( 单位: тт) 
基本 长 度 范 围 
公差 
等 级 
<100 >100 ~300 | >300 ~1000| >1000 ~3000 

H 0.2 0.3 0.4 0.5 

K 0.4 0.6 0.8 1 

L 0.6 1 1.5 2 











3) 对 称 度 的 未 注 公 差 值 见 表 2-17。 


长 者 作为 基准 ， 较 短 者 作为 
等 ， 则 可 选任 一 要 素 为 基准 。 





4) 同 轴 度 的 未 注 公 差 值 未 











应 取 两 要 素 中 较 











被 测 要 素 ; 





若 两 要 素 长 度 相 


教规 定 。 在 极限 状况 下 ， 


同 轴 度 的 未 注 公差 值 与 圆 跳 动 的 未 注 公 差 值 相等 。 
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表 2-17 对 称 度 的 未 注 公 差 值 


























(单位 : mm ) 
公关 基本 长 度 范围 
等 级 
<100 >100 ~300 | >300 ~1000| >1000 ~3000 
H 0.5 
K 0.6 0.8 1 
L 0.6 1 1.5 2 











5) 圆 跳 动 ( 径 向 、 端 面 和 和 斜 向 ) 的 未 注 公 差 值 见 表 
2-18。 对 于 圆 跳动 未 注 公 差 值 ， 应 以 设计 和 工艺 给 出 的 文 
承 面 作 为 基准 ， 和 否则 应 取 两 要 素 中 较 长 的 一 个 作为 基准 ; 
若 两 要 素 的 长 度 相 等 ， 则 可 选任 一 要 素 为 基准 。 























表 2-18 圆 跳 动 的 未 注 公 差 值 
(单位 : mm) 


公差 等 级 H K L 





圆 跳动 公差 值 0.1 0.2 0.5 


2.3 表面 粗糙 度 的 标注 
2.3.1 表面 粗糙 度 符号 、 代 号 及 标注 ( GB/T 131—2006 ) 
1 表面 粗糙 度 的 符号 ( 表 2-19 ) 

表 2-19 表面 粗糙 度 的 符号 








































































































符号 类 型 符 号 вж 
Са 仅 用 于 简化 代号 标注 ,没有 补充 说 
Е 明 时 不 能 单独 使 用 
А , 在 基本 图 形 符号 上 加 一 短 横 ， 表 
< 示 指 定 表面 是 用 去 除 材料 的 方法 获 
о V 18, вее и ГК 
扩展 图 
形 符号 
ee 在 基本 图 形 符号 上 加 一 个 圆 图 
is x 表示 指定 表面 是 用 不 去 材料 方法 
д 获得 














РІ 
































符号 类 型 符 号 意 义 
允许 任何 工艺 
完整 图 I eh 
形 符号 | 。 去 除 材料 < 充 信息 时 ， 应 在 基本 图 形 符号 和 扩 








а 横 线 








不 去 除 材料 o 








当 在 图 样 某 个 视图 上 构成 封闭 轮 
的 各 表面 有 相同 的 表面 粗糙 度 要 
时 ， 应 在 完整 图 形 符号 上 加 一 圆 
， 标 注 在 图 样 中 工件 的 封闭 轮廓 
上 。 如 果 标 注 会 引起 歧义 时 ， 各 
表面 应 分 别 标注 

































































工件 轮廓 各 表面 的 图 形 符号 — 





> 8 = = 
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2. 表面 粗糙 度 代号 

在 表面 粗糙 度 符号 的 规定 位 置 上 ， 注 出 表面 粗糙 度数 
值 及 相关 的 规定 项 目 后 就 形成 了 表面 粗糙 度 代 号 。 表 面 粗 
糙 度 代号 标注 方法 见 表 2-20。 
表 2-20 表面 粗糙 度 代号 标注 方法 
































































































































































































































































































































图 不 标注 方法 说 明 
位 置 a 注 写 表面 粗糙 度 的 单一 要 
求 :标注 表面 粗糙 度 参 数 代号 、 极 
值 和 传输 带 或 取样 长 度 。 为 了 避 
免 误 解 ， 在 参数 代号 和 极限 值 间 应 
插入 空格 。 传 输 带 或 取样 长 度 后 应 
有 一 斜 线 “/”， 之 后 是 表面 粗 灼 
度 参 数 代号 ， 最 后 是 数值 ， 如 : 
-0.8/R:6.3 I 
位 置 a 和 b 注 写 两 个 或 多 个 表面 
粗糙 度 OK: 在 ПАСИ a 注 写 一 个 未 
— ij 粗糙 度 要 求 ， 方 法 同上 。 在 位 置 
/ b 注 写 第 二 个 表面 粗糙 度 要 求 。 如 
/ 果 要 注 写 第 三 个 或 更 多 个 表面 粗糙 
/ 度 要 求 ， 图 形 符号 应 在 垂直 方向 扩 
一 Yd | 大 ， 以 空 出 足够 的 空间 。 扩 大 图 形 
符号 时 ，a 和 b 的 位 置 随 之 上 移 
位 置 с 注 写 加 -方法 : 注 写 加 
方法 、 表 面 处 理 、 涂 层 或 其 他 加 工 
工艺 要 求 等 。 如 车 、 磨 、 镀 等 加 工 
жи 
иа 531 е 里 和 方 向 : 注 
写 所 要 求 的 表面 纹理 和 纹理 的 方 
lJ, 如 “=”“X”“M” ; 
位 置 e 注 写 加 工 余 量 : 注 写 所 要 

















求 的 加 工 余 量 ， 以 mm 为 单位 给 出 
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3. 表面 粗糙 度 评定 参数 的 标注 

表面 粗糙 度 评定 参数 必须 注 出 参数 代号 和 相应 数值 ， 
数值 的 单位 均 为 am， 数值 的 判断 规则 有 两 种 : 

1) 16% 规则 ， 是 所 有 表面 粗糙 度 要 求 标注 的 默认 规 
则 。 

2) 最 大 规则 ， 应 用 于 表面 粗糙 度 要 求 时 ， 则 参数 代 
号 中 应 加 上 “max”。 

当 图 样 上 标注 参数 的 最 大 值 ( max ) 或 ( 和 ) 最 小 值 
(min ) 时 ， 表 示 参 数 中 所 有 的 实测 值 均 不 得 超过 规定 值 。 
当 图 样 上 采用 参数 的 上 限 值 (用 U 表 示 ) 或 (和 ) 下限 
f (HL AN) 时 ( 表 2-21 中 未 标注 max 或 min ВО), 
表示 参数 的 实测 值 中 允许 少 于 总 数 的 16% 的 实测 值 超过 
规定 值 。 表 面 粗糙 度 代 号 的 标注 示例 及 意义 见 表 2-21。 

表 2-21 表面 粗糙 度 代号 的 标注 示例 及 意义 
















































































нов 含义 /解释 
表示 不 允许 去 除 材料 ， 单 向 上 限 
Ша зти в, 表面 粗糙 度 的 最 大 高 度 为 
Q 0. ша, 评定 长 度 为 5 个 取样 长 度 


(默认 ),“16% 规则 ”( 默认 ) 














f ЗЭВ, РЕЙН, А 
kuwa 粗糙 度 最 大 高 度 的 最 大 值 为 0.2um， 
评定 长 度 为 5 个 取样 长 度 ( 默认 )， 
“最 大 规则 ” 
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(Е) 
# = 含义 /解释 
ае 表示 去 除 材料 ， 单 向 上 限 值 ， 取 样 
OS Ra3 3.2 长 度 0. 8pm， 算术 平均 偏差 3. 2pm, 


评定 长 度 包含 3 个 取样 长 度 ， 


规则 ”( 默认 ) 





“16% 





_/ URamax 32 
x LAo 08 


表示 不 允许 去 除 材 料 ， 双 向 极限 





值 ， 上 限 值 : 算术 了 


F 均 偏差 3. 2um， 


评定 长 度 为 5 个 取样 长 度 ( 默认 )， 


“最 大 规则 ”; 下 限 


в: 算术 平均 偏 





差 0.8um， 评 定 长 度 为 5 个 取样 长 度 


( 默认 ),“16% 规 则 


”( 默认 ) 














零件 加 工 的 表 函 
的 加 工 方法 获得 时 ， 
号 上 边 的 横 线 上 











粗糙 度 要 求 由 指定 


用 文字 标注 在 符 











FeEp-NilspCr03r 





在 符号 的 横 线 上 面 可 注 写 镀 (Е) 





































































































/ к 08 Нр ЕЈ l 
ку 的 参数 值 这 些 要 求 也 可 在 图 样 的 技术 
要 求 中 说 明 

я Ра ете 
/ Ra 0.8 IL] 要 控制 于 IH 加 -纹理 方向 时 ， 可 

在 完整 符号 的 右 下 角 加 注 加 工 纹理 方 

А sz 向 符号 





符 号 含义 /解释 








在 同一 图 样 中 ， 有 多 道 加 工 工序 的 
— 表面 可 标注 加 工 余 量 时 ， 加 工 余 量 标 
N 注 在 完整 符号 的 左下 方 ， 单 位 为 mm 



































Е: 评定 长 度 的 (In ) 的 标注 : 
若 所 标注 的 参数 代号 没有 “max”， 表 明 采 用 的 是 有 关 标 
准 中 默认 的 评定 长 度 。 

若 不 存在 默认 的 评定 长 度 时 ， 参 数 代 号 中 应 标注 取样 长 
度 的 个 数 ， 如 Ra3，Rz3，RSm3*…… ( 要 求 评定 长 度 为 3 
个 取样 长 度 )。 























常见 的 加 工 纹理 方向 ( 表 2-22 ) 
表 2-22 常见 的 加 工 纹理 方向 





说 HJ 示 意图 















































号 
纹理 平 
_| 行 于 视图 == 2 
= 所 在 的 投 
в ЕЕ / ьн 
ЕБ Уа КК 2 
1 реми — 
在 É. 





























影 || ПЕ ,| I SPS 
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可 




























































































= 

N В 

Ц š š 

= J др 

А / | | 三 е 

#8 ща Е] 

Е Q 7 的 

Е Е 

| = 

х zg 

P ш 

32 

< 

Е 

% 

Е 

m ШИКЕ оң шосе рр = ml Ш 

нета = ВЕ је Ем нето = “Ж = 

„ | Е 5 Жашка | Кежа жи | 

全 | кжмек NN нето УЕ жыш е 
eo x 三 о е а. 


以 在 图 样 上 加 注 说 明 。 


5. 表面 粗糙 度 标注 方法 新 旧 标 准 对 照 ( 表 2-23 ) 


СВ/Т 131 一 1983 


表 2-23 表面 粗糙 度 标注 方法 新 旧 标 准 对 照 
































GB/T 131--1993 СВ/Т 131 一 2006 | 说 明 主 要 问题 的 示例 
16/ 16/ 16, /Ra 16 Ra 只 采用 “16% 
У, / / V 规则 ” 
Ry 32/ В /R32 除了 Ка “16% 
` \ 规则 ”的 参数 
/ / Ка max 1.6 x е 
- 1 бтах, 7 “最 大 规则 
/ Os 16/ 0.8 /08Ra 1.6 АРДА 
16; Tz wy Ra 加 取样 长 度 
Ry 32/08 Ку 32/ 08 03/6 63 














除 Ra 外 其 他 参 








数 及 取样 长 度 


I6I 





СВ/Т 131 一 1983 


СВ/Т 131 一 1993 


СВ/Т 131 一 2006 


(2%) 
说 明 主要 问题 的 示例 









































16, 1.6 , / - 
ку 63/ ву 63/ Ива Ra 及 其 他 参数 
评定 长 度 中 的 
取样 长 度 个 数 如 
_ A 32 Гез 63 果 不 是 s， 则 要 注 
V 明 个 数 ( 此 例 表 
示 比 例 取 样 长 度 

个 数 为 3 ) 

- - / “618 ТИК 

15/ 18/ х Li 上 、 下 限 值 











е] 
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2.3.2 表面 粗糙 度 代 号 在 图 样 上 的 标注 方法 
表面 粗糙 度 要 求 对 每 一 表面 一 般 只 标注 一 次 ， 并 尽 可 
能 注 在 相应 的 尺寸 及 其 公差 的 同一 视图 上 。 除 非 男 有 说 
明 ， 所 标注 的 表面 粗糙 度 要 求 是 对 完工 零件 表面 的 要 求 。 
1. 表面 粗糙 度 在 图 样 上 标注 方法 示例 〈( 表 2-24 ) 
表 2-24 表面 粗糙 度 在 图 样 上 标注 方法 示例 


图 ж 标注 方法 说 明 
















































































LA 表面 粗糙 度 的 
У а 注 写 和 读 取 方向 
0 与 尺寸 的 注 写 和 


Ма" 读 取 方向 一 致 
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(2%) 
图 ж 标注 方法 说 明 











表面 粗糙 度 要 
求 可 标注 在 轮廓 
线 上 ， 其 符号 应 
从 材料 外 指向 并 
接触 表面 。 必 要 
时 ， 表 面 粗 糙 度 
符号 也 可 用 带 箭 
头 或 黑 点 的 指引 
线 引 出 标注 
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(2%) 
图 zÑ 标注 方法 说 明 
Р, A 在 不 致 引起 误 
解 时 ， 表 面 粗糙 
度 要 求 可 以 标注 
在 给 定 的 尺寸 线 
Е 
Имат 
Сев 
Р ⁄⁄⁄⁄⁄ е. 表面 粗糙 度 要 
Z 求 可 标注 在 几何 
100. 公差 框 格 的 上 方 
Фо 418! 
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( 续 ) 


图 ж 标注 方法 说 明 











表面 粗糙 度 要 
求 可 以 直接 标注 
在 延长 线 上 








圆柱 和 棱柱 表 
面 的 表面 粗糙 度 
要 求 只 标注 一 
次 。 如 果 每 个 楼 
































表面 粗糙 度 要 
求 ， 则 应 分 别 单 


独 标注 
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( 续 ) 


图 ж 标注 方法 说 明 








Fe/Ep:Cr2.5b 

аа 由 几 种 不 同 的 
工艺 方法 获得 的 
|8] — 2 18 Э 当 需 
要 明确 每 种 工艺 
方法 的 表面 粗糙 
度 要 求 时 的 标注 
方法 









































2. 表面 粗糙 度 简 化 标注 方法 示例 〈 表 2-25 ) 


表 2-25 ”表面 粗糙 度 简化 标注 方法 示例 


标注 方法 说 


明 










ZR: 16 
7 


x c. А 











Si (т евз) 
b) 














有 相同 表面 粗糙 度 要 求 的 简 














化 注 法 


如 果 在 工件 的 多 数 ( 包括 全 





粗糙 度 要 

















部 ) 表 面 有 相同 的 表 国 

















求 , 则 其 表面 粗糙 度 要 求 可 统 
一 标注 在 图 样 的 标题 栏 附近 。 









































此 时 ( 除 全 部 表面 有 相同 要 求 


















































符号 后 面 应 有 : 


他 标注 的 基本 符号 ( 











面 粗 糙 度 要 求 〈 图 上 








的 情况 外 )， 表 面 粗糙 度 要 求 在 


1) 在 圆 括号 内 给 出 无 任何 其 














图 a) 





2) 在 圆 括号 内 给 出 不 同 的 表 


) 





不 同 表面 粗糙 度 要 求 应 直接 








标注 在 图 形 中 
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(2%) 
标注 方法 说 明 





ë i „И: — ИЖ 1.6 
b V V LRa08 
„/? <—/Ка32 











可 
я 

= 
= 
B 
# 




















Е 
а 

















ШЕ 
> 
БЕ 
жи 
ща 
可 
= 
以 


m 

р 
mayas 
Н 

+ Ш 





























В 
出 | 





ъ= 














Е 
тъ 
Са 
ера 
25 


= 
= 
те: 
25 
lm 
23 
— А 
РЭ 





м 
п 


реша 
же. ht 
e се“ 
ік 
ва 








女 2 































































































е T 
Е 


Ее] 
> 
y. шб 
я 
Эм 
或 站 
=s 
E= 
жу 
一 他 
Ж 























м1 








s 
зае 









































2 = 
=@E@ 
ае) 

ЕЁ 
М 


зи с) 





和 要求 的 简化 注 法 ( É 
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2.3.3 各 级 表面 粗糙 度 的 表面 特征 及 应 用 举例 ( 表 2-26 ) 
表 2-26 各 级 表面 粗糙 度 的 表面 特征 及 应 用 举例 






























































































































































































































































































































































轮 的 工作 面 

















表面 特征 Ка/рт Rz/ рт 应 用 举例 
半成品 粗 加 工 过 的 表面 ， 
Е Ида 220 -40 | >80-160 | 非 配合 的 加 工 表面 ， 如 轴 端 
表 г. #8, #1. иент 
у А r ; т а 
微 见 刀 痕 >10 ~20 >40 ~80 、 键 档 底 面 、 垫 圈 接 
轴 上 不 安装 轴承 或 齿轮 处 
Д ese 的 非 配合 表面 、 紧 固件 的 自 
微 见 加 工 痕迹 >5~10 >20 ~40 | 出 装配 表面 、 轴 和 和 孔 的 退 刀 
覃 等 
半 精 加 工 表 1 体 、 支 
Е а spa уур 架 、 端 盖 、 套 简 等 和 其 他 零 
表 微 辨 加 工 痕迹 >2.5~5 >10 ~20 秆 接合 而 无 配合 要 求 的 表 
1， 需 要 发 蓝 的 于 等 
接近 于 精 加 工 表面 、 箱 体 
看 不 清 加 工 痕迹 >1.25 ~2.5 >6.3~10 | БААЙ, та, И 





00 























Ка/ рт 


Rz/ рт 








应 用 举例 











ИЖ 




















可 辨 加 工 痕迹 方向 


>0.63 ~1.25 


>3.2-6.3 


圆柱 
轴承 配合 的 表 











导轨 面 ， 























14 





销 、 





圆锥 销 ， 与 滚动 
1， 普通 车 床 
内 、 外 花 键 定 心 表 




















微 辨 加 工 痕迹 方向 


>0.32 ~0.63 


>1.6-3.2 


要 求 配合 性 质 稳 定 的 配合 
工作 时 受 交 变 应 力 的 











Да 
ят, 




















4 











重要 零件 ， 较 高 精度 车 床 的 
7:198 








不 可 辨 加 工 痕迹 方向 





>0.16 ~0.32 





>0.8~1.6 





精密 机 床 主轴 锥 孔 ， 顶 尖 





圆锥 面 ， 








И: 3 








轴 工 


ПА 
I [H 

















发 动机 曲轴 、 凸 轮 
面 ， 高 精度 齿轮 























10 








Іза! 











(28) 


Ra/ pm Rz/ pm 应 用 举例 























精度 机 床 主轴 颈 表 面 、 一 
>0.08 ~0.16 | >0.4~0.8 | 般 量规 工作 表面 、 气 缸 套 内 
表面 、 活 塞 销 表面 科 






























































>0.04~0.08 | >0.2-014 精度 机 床 主轴 有 颈 表 面 、 滚 














4 












































ЕЛЕ ор ВК. те Вт 
中 柱 塞 和 柱 塞 套 配合 的 表面 





>0.01 ~0.04 | >0.05 ~0.2 



























































高 精度 量 仪 、 量 块 的 工作 
<0. 01 <0. 05 表面 ， 光 学 仪器 中 的 金属 
ЕДЕ 





























сос 


第 3 音 常用 零件 画 法 


3.1 螺纹 及 螺纹 紧 固件 
1. 螺纹 的 规定 画 法 ( 表 3-1 ) 
表 3-1 螺纹 的 规定 画 法 ( GB/T 4459. 1 一 1995 ) 


规定 说 明 图 я 








螺纹 牙 顶 圆 的 投影 

粗 实 线 表 示 ， 牙 底 
ДЕЕ ЕТЕ Е: 
ж, 在 螺杆 的 倒 角 或 


到 加 部 分 也 应 面 出 С 
在 垂直 于 螺纹 轴线 ) 
的 投影 面 的 视图 中 ， 
表示 牙 底 圆 的 细 实 线 ( я р 
лт2зиа В ( 空 出 4 


约 1/4 圈 的 位 置 不 做 T 
规定 )。 此 时 ， 螺 杆 4. Ç 
或 螺 孔 上 的 倒 角 投影 че 
AV mi H: = ass 
有 效 螺纹 的 终止 界 ———ə= 
线 (简称 螺纹 终止 
线 ) 用 粗 实 线 表示 
无 论 是 外 螺纹 还 是 














































































































































юн, мина 
应 画 到 粗 实 线 
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规定 说 明 图 я 


绘制 不 穿 通 的 螺 孔 
时 ,一般 应 将 钻 孔 深 
度 与 螺纹 部 分 深度 分 
别 画 出 
螺 尾 部 分 一 般 不 画 
出 ， 当 需要 表示 螺 尾 
时 ， 该 部 分 用 和 轴线 
成 30° 的 细 实 线 画 出 





Я 




















不 可 见 螺纹 的 所 有 
FR HIM ZR ZA li 




















需要 表示 螺纹 牙 型 
时 的 表示 方法 见 图 例 











规定 说 明 





圆锥 外 螺纹 和 圆锥 
螺纹 的 表示 方法 见 
例 


А4 











РА 








A P| m 9 е А, 
外 螺纹 连接 时 ， 其 旋 
合 部 分 应 按 外 螺纹 的 
画 法 绘制 ， 其 余部 分 
仍 按 各 自 的 画 法 表示 
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2. 螺纹 的 标注 (23-2) 
表 3-2 螺纹 的 标注 ( GB/T 4459. 1 一 1995 ) 


规定 说 明 图 я 





普通 螺纹 

公称 直径 以 mm 为 
单位 的 螺纹 ,其 标记 | Z= 
应 直接 注 在 大 径 的 尺 MI6x1.5—5g6g—-S Tr32x6LH-7 
寸 线 或 其 引出 线 上 | — 

















管 螺纹 

其 标记 一 律 注 在 引 
出 线 上 ， 引 出 线 应 由 
大 径 处 引出 ， 或 由 对 
称 中 心 处 引出 















































规定 说 明 图 я 





米 制 锥 螺纹 

其 标记 一 般 应 注 在 
引出 线 上 ， 引 出 线 应 
大 径 或 对 称 中 心 处 
引出 ， 也 可 以 直接 标 
注 在 从 基 面 处 画 出 的 
尺寸 线 上 















































非 标准 螺纹 

应 画 出 螺纹 的 牙 型 ， 
并 注 出 所 需要 的 尺寸 
及 有 关 要 求 


M12x0.5—6H 
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规定 说 明 





螺纹 长 度 
图 例 中 标注 的 螺纹 
长 度 ， 均 指 不 包括 螺 
尾 在 内 的 有 效 螺纹 长 
度 ， 否则 应 男 加 说 明 
或 按 实 际 需 要 标注 


























螺纹 副 
螺纹 副 标 记 与 螺纹 
标记 ， 两 者 标注 方法 
相同 

米 制 螺 纹 ， 其 标记 
应 直接 标注 在 大 径 的 
尺寸 线 上 或 引出 线 上 
管 螺 纹 ， 其 标记 应 
采用 引出 线 由 配合 部 
分 的 大 径 处 引出 标注 
米 制 锥 螺纹 ， 其 标 
记 一 般 应 采用 引出 线 
由 配合 部 分 的 大 径 处 
引出 标注 ， 也 可 直接 
标注 在 从 基 面 处 画 出 


的 尺 十 线 上 мрмет0 
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3. 装配 图 中 螺纹 紧 固 件 的 画 法 〈 表 3-3 ) 
表 3-3 装配 图 中 螺纹 紧 固 件 的 画 法 


规定 说 明 图 я 








在 装配 图 中 ， 当 齐 








ко вт. DOK ds 
阅 等 均 按 未 章 切 绘制 








螺纹 紧 固件 的 工艺 
结构 ， 如 倒 角 、 退 刀 
ГА я, ЈН А 
可 省 咯 不 面 
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规定 说 明 图 я 





不 穿 通 的 螺纹 孔 可 
不 画 出 钻 孔 深度 ， 仅 
按 有 效 螺 纹 部 分 的 深 
度 〈 不 包括 螺 尾 ) т 
出 





де 





4. 常用 紧 固件 的 简化 画 法 ( 表 3-4) 
表 3-4 常用 紧 固 件 的 简化 画 法 


类 型 я 











方 头 螺栓 


на Br Ó 
i= Ф 







































































( 续 ) 

类 型 图 例 

圆柱 头 内 六 БА 

角 螺 钉 

Ми ==: 
螺钉 

залив al S 
钉 4 
Т o B ta 
£T 

ЗЕ ТА 
螺钉 

ОЕ КЭ 
螺钉 
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(E) 
类 m 图 例 
пана 
я 
Э А стене. 
攻 螺 钉 р: @ 
разви i 
d 
Af m m 2) 
р (А 
六 角 法 兰 面 
中 



























































类 m а я 
а P б 
沉 头 十 字 档 бә 
螺钉 
半 沉 头 十 字 
НТ 
盘 头 十 字 楼 
螺钉 
六 角 法 兰 面 
螺栓 
иа зе Дек 
Жат ААА 
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3.2 齿轮 、 齿 条 、 蜗 杆 、 蜗 轮 及 链 轮 的 画 法 
( GB/T 4459. 2 一 2003 ) 
1. 齿轮 、 齿 条 、 蜗 轮 及 链 轮 的 画 法 ( 表 3-5 ) 
33-5 齿轮 、 齿 条 、 蜗 轮 及 链 轮 的 画 法 
规定 说 明 图 я 





齿轮 部 分 绘制 的 
规定 ; 
1 ) 齿 顶 圆 和 齿 
项 线 用 粗 实 线 绘 和 


2 ) йн E - 
度 线 用 点 画 线 绘 和 — ©) B \ 

3 ) И | WZ ) 
根 线 用 细 实 线 绘制 ， L 2 


也 可 省 略 不 画 。 在 УМЕЕ ра 
чан, инж 


ЛИНЗ = 

клик, ме © 

一 般 用 两 个 视图 ， || 

或 者 用 一 个 视图 和 wam: 

一 个 局 部 视图 още 
ВЕТА Р, 24 

ТАР НОВ АВ 

的 轴线 时 ， 轮 齿 一 

律 按 不 训 处 理 


























































































































( 续 ) 
规定 说 明 图 nf 
需要 注 出 齿 条 的 4A—4 
кен, пеши 4, | да 
齿 形 的 图 中 注 出 ,| | Ва 























粗 实 线 画 出 其 范 目 





如 需 表明 齿 形 ， 
可 在 图 形 中 用 粗 实 
ст 出 一 个 或 两 个 
(а), 或 用 适 
比例 的 局 部 放大 
Када 

图 b 为 圆 弧 齿轮 
的 画 法 











= ще вр J 
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规定 说 明 图 f 














当 需 要 表示 齿 线 
形状 时 ， 可 用 三 
与 齿 线 方向 一 致 
细 实 线 表示 。 直 
则 不 需要 表示 




















的 
条 
的 
18 





链 轮 的 画 法 














2. 齿轮 、 蜗 杆 、 蜗 轮 路 合 画 法 〈 表 3-6 ) 
表 3-6 齿轮、 蜗杆、 蜗轮 哮 合 画 ; 


规定 说 明 图 я 
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在 垂直 于 贺 
齿轮 轴线 的 投 
所 的 视图 中 ， 





























Е кош 
>= =m = wa Pr 











ва 
та =I 
ы ВЕ 
щъ 
> 2 
5 小 
в ё 





























= “ 
Това 
` rb 


轮 的 四 


























一 个 齿 





W 
在 
内 ,将 一 个 齿轮 
W JH 
2 
Па 








= =Ë 
= 
ë 









































>F 
в ` 
| 

= 

т 
= 


线 时 ， 
按 不 剖 绘 制 
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规定 说 明 





例 





在 平行 齿轮 轴 
线 的 投影 面 的 外 
Раят, ше 
区 的 齿 顶 线 不 需 
въ, Уан 
实 线 绘制 ， 其 他 
处 的 节 线 仍 用 细 
点 画 线 绘制 
















































е. 
ии, = | 
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例 











м 
E= 
= sz Ж 
Е ХЕМ 
s s Ë 
е 
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3.3 ”和 矩形 花 键 的 画 法 及 其 尺寸 标注 (33-7) 
表 3-7 和 矩形 花 键 的 画 法 及 其 尺寸 标注 
( GB/T 4459. 3 一 2000 ) 


规定 说 明 图 я 








在 平行 于 花 键 
轴线 的 投影 面 的 
视图 中 ， 外 花 键 
大 径 用 粗 实 线 、 
小 径 用 细 实 线 给 
制 ， 并 在 断面 图 
中 面 出 一 部 分 或 
全 部 具 形 
花 键 工 作 长 度 
的 终止 端 和 尾音 Ак ян 
长 度 的 未 端 均 用 
细 实 线 绘制 ， 并 
сатен, Е 
部 则 画 成 斜 线 ， 
其 倾斜 角度 一 般 
与 轴线 成 30°。 
必要 时 ， 可 按 实 
际 情况 面 出 
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规定 说 明 图 я 








在 平行 于 花 键 
轴线 的 投影 面 的 
мет, пей 
大 径 与 小 径 均 用 
粗 实 线 绘制 ， 并 
用 局 部 视图 画 出 
一 部 分 或 全 部 齿 
形 





























—6x23f 7<26a1 P<6410 
“авт 1144-2001 








大 径 、 小 径 及 















































键 宽 采用 一 般 尺 a) ЕВЕ 
寸 标注 时 ， 其 注 — 5 
法 如 本 表 中 外 花 Да ДНР 
键 和 内 花 键 图 例 f 
若 采 用 标准 规 ак 9 
定 的 花 键 标 记 标 ? 7 
注 时 ， 其 注 法 见 Я m6x23H7x26HI0x6H11 
图 例 ОВТ 1144 2001 
b) 内 花 刍 


图 中 : 
于 (矩形 花 键 符号 ) 
键 数 x 小径 x 大 径 x 键 宽 











规定 说 明 图 я 





花 键 连接 用 剖 
视图 表示 时 ， 其 
连接 部 分 按 外 花 
键 绘制 ， 和 矩形 花 
键 的 连接 画 法 见 
图 例 




















3.4 заж ( GB/T 4459. 4 一 2003 ) 

1. 螺旋 弹簧 画 法 ( 表 3-8 ) 

1) 在 平行 于 螺旋 弹簧 轴线 的 投影 面 的 视图 中 ， 其 各 
圈 的 轮廓 线 应 画 成 直线 。 

2) 螺旋 弹簧 均 可 画 成 右 旋 ， 对 必须 保证 的 旋 向 要 求 
应 在 “技术 要 求 ”中 注 明 。 

3 ) 螺旋 压缩 弹簧 ， 如 要 求 两 端 并 紧 且 磨 平时 ， 不 论 
支承 圈 的 圈 数 多 少 和 末端 贴 紧 情况 如 何 ， 均 按 表 3-8 中 的 
形式 绘制 。 必 要 时 也 可 按 支 承 圈 的 实际 结构 绘制 。 

4) 有 效 圈 数 在 四 圈 以 上 螺旋 弹簧 中 间 部 分 可 以 省 略 。 
圆柱 螺旋 弹簧 中 间 省 略 后 ， 人 允许 适当 缩短 图 形 的 长 度 。 
























































表 3-8 螺旋 弹簧 画 法 
Мае 



































РСС 





























НАА 


2. 碟 形 弹簧 画 法 ( 表 3-9 ) 





表 3-9 


碟 形 弹簧 画 法 
š) 视 图 
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3. 平面 涡 卷 弹簧 的 画 法 ( 表 3-10) 
表 3-10 平面 涡 卷 弹簧 的 画 法 
视 图 














/CC 
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4. НЕВА 
乌 形 板 弹簧 由 多 种 零件 组 成 ， 其 画 法 如 图 3-1 所 示 。 














Š 777722 S 





图 3-1 弓形 板 弹簧 画 法 图 例 
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5. З АЈаА (33-11) 
353-11 装配 图 中 弹簧 的 画 法 


规定 说 明 





图 


例 





被 弹簧 挡住 的 
结构 一 般 不 画 出 ， 
可 见 部 分 应 从 弹 
簧 的 外 轮廓 线 或 
从 弹簧 钢丝 剖面 
的 中 心 线 画 起 
































型 材 直 径 或 厚 
度 在 图 形 上 =< 
2mm 的 螺旋 弹 
Ж. ЈЕ З, 





ЖЯ |, 








意图 绘制 (图 a) 








чии 一 一 一 
时 ， 剂 面 直径 或 


厚度 在 图 形 上 到 





2mm 时 也 可 用 涂 | 





мак ( 图 b) 











М3, на 
分 省 略 后 用 细 实 
线 画 出 轮廓 范围 
(Ёс) 



































四 东 以 上 的 碟 | 
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规定 说 明 图 я 





板 弹 簧 允许 仅 
画 出 外 形 轮廓 

















平面 涡 卷 弹簧 
的 装配 图 画 法 见 
图 例 









































3.5 中心 孔 表示 法 ( GB/T 4459. 5 一 1999 ) 
1. 中 心 孔 符号 (23-12) 
表 3-12 中 心 孔 符 号 








по 号 коя 
[ k 在 完工 的 零件 上 要 求 
保留 中 心 孔 

















( 续 ) 

符 号 说 有明 

| | 在 完工 的 零件 上 可 以 
О: 保留 中 心 孔 
Го 在 完工 的 零件 上 不 多 
\ 许 保留 中 心 孔 

2. 中 心 孔 在 图 样 上 的 标注 ( 表 3-13 ) 
表 3-13 ”中 心 孔 在 图 样 上 的 标注 
标注 示例 说 有明 





采用 B 型 中 心 孔 


ОВ T 4459.5-B3.15/10 


/ 
| 

4 

А 

N 


"= 


3. І5тт, D, =10mm 


在 完工 的 零件 上 要 求 
保留 中 心 孔 








í 
+ 
š GB T 4459.5—A4/8.5 





采用 A 型 中 心 孔 


"” = 


4mm，D =8.5mm 


在 完工 的 零件 上 是 否 
保留 中 心 孔 都 可 以 
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标注 示例 





1 
=: ОВТ 4459.5-А1.6/3.35 
8 


采用 A 型 中 心 孔 

D=1.6mm, D, =3.35mm 

在 完工 的 零件 上 不 允 
许 保 留 中 心 孔 








B3,15/10 
有 GB/ T 4459.5 








需 指 明 中 心 孔 的 标准 


























_AdBS Ке, 也 可 标注 在 中 心 
/ / ОВТ 4459,5 孔 型 号 的 下 方 
9 
以 中 心 孔 轴线 为 基准 
< 时 ,基准 代号 的 标注 
GB/T WI 方法 





4; 





€ GB; T 4459.5 2х82/63 


— - 四 
Í 





iat ТЕ ТАТ А 
[粗糙 度 应 标注 在 引 
线 上 
































ESE 








同一 个 轴 两 端的 中 心 
孔 相同 ， 在 一 端 标 出 并 
在 不 致 引起 误解 时 ， 
可 省 略 标记 中 的 标准 

编号 
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3.6 滚动 轴承 表示 法 ( GB/T 4459. 7 一 1998 ) 
1 基本 规定 ( 表 3-14 ) 
表 3-14 ”基本 规定 








要 素 规定 内 容 图 例 
表示 滚动 轴承 
HJ, j 9 m. 














特征 画 法 及 规定 
图 线 | 画 法 中 的 各 种 符 
=. EJ Z 8 #l 
轮廓 线 均 用 粗 实 
线 绘制 

















绘制 滚动 轴承 
时 ,其 矩形 线 杠 
或 外 形 轮廓 的 大 
小 应 与 滚动 轴承 
қ 的 外 形 尺寸 一 致 ， 
a Ши ста 
比 | 用 同一 比例 。 通 аа 

例 | 用 面 法 的 尺寸 比 2—9 
例如 图 3-2 所 示 ， 
志 征 面 法 及 规定 
面 法 的 尺寸 比例 
见 表 3-15 
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(2%) 
要 素 规定 内 容 图 例 
Т Р, 
用 简化 画 法 绘制 
滚动 轴承 时 ， 一 
律 不 画 痢 面 符号 ; 

















>z ER n 


а 











采用 规定 画 法 绘 
制 剖 视图 时 ， 和 
承 的 滚动 体 不 画 
剖面 线 ， 其 各 套 
圈 可 夯 成 方向 和 
间隔 相同 的 剖面 
Ж, 在 不 致 引 起 
误解 时 ， 也 允许 
省 略 不 画 。 若 包 
承 带 有 其 他 零件 
或 附件 (偏心 
套 、 紧 定 套 、 挡 
圈 等 ) 时 ， 其 痢 
而 线 应 与 套 圈 的 
剖面 线 呈 不 同方 
向 或 不 同 间隔 。 
在 不 致 引起 误 角 
BF, 也 允许 省 
不 画 


































































































Е 











рх 








1 一 圆柱 滚 子 轴承 
2 一 斜 挡 圈 


b) 
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图 3-2 通用 画 法 的 尺寸 比例 示例 


93-15 特征 画 法 及 规定 画 法 的 尺寸 比例 示例 
特征 画 法 规定 画 法 


= 
и 
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B 









ада то 
+L 
B Вн 


И КА) их i 
































s= 
аа 
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=> 


Ди 





征 画 法 
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F 画 法 




















特征 画 法 规定 画 法 

















м 
БЕ 
Та Сл 





че 








2 简化 画 法 
用 简化 画 法 绘制 滚动 轴承 时 ， 应 采用 通用 画 法 或 特征 
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画 法 ， 但 在 同一 图 样 中 一 般 只 采用 其 中 一 种 画 法 。 


























(1) 通用 画 法 ”滚动 轴承 的 通用 画 法 见 表 3-16。 
表 3-16 滚动 轴承 的 通用 画 法 











规定 说 明 


























图 例 





在 剖 视 图 中 ， 当 不 需要 








寺 征 时 ， 可 用 和 矩形 线 框 及 
位 于 线 框 中 央 正 立 的 十 字 





确切 地 表示 滚动 轴承 的 外 十 
形 轮廓 、 载 荷 特性 、 结 构 





形 符号 表示 。 十 字符 号 不 
应 与 矩形 线 框 接触 ( а) 
通用 画 法 应 绘制 在 轴 的 
两 侧 (图 b) 





























如 需 确 切 地 表示 滚动 轴承 
的 外 形 ， 则 应 面 出 其 剖面 轮 
廓 ， 并 在 轮廓 中 央 面 出 正 立 
的 十 字形 符号 。 十 字符 号 不 
应 与 前 面 轮廓 线 接触 


















































滚动 轴承 带 有 附件 或 零 
件 时 ， 则 这 些 附 件 或 零件 
也 可 只 画 出 其 外 形 轮廓 
































1 一 外 球面 球 轴承 
2 一 紧 定 套 











规定 说 明 





滚动 轴承 的 防 尘 盖 和 密 
封 圈 的 表示 


一 面 带 防 尘 


b) 两 面 带 密封 图 











需要 表示 滚动 轴承 内 轿 
和 外 圈 有 、 无 挡 边 时 ， 可 
在 十 字符 号 上 附加 一 短 画 
表示 内 圈 或 外 圈 无 挡 边 的 
方向 





装配 图 中 ， 为 了 表达 滚 
动 轴承 的 安装 方法 ， 可 面 
出 滚动 轴承 的 某 些 零件 








(2 ) 特征 画 法 














1) 在 剖 视 图 中 ， 如 需 较 形象 地 表示 滚动 轴承 的 结构 
特征 ， 可 采用 在 矩形 线 框 内 画 出 其 结构 要 素 符号 的 方法 表 


























示 。 特 征 画 法 应 绘制 在 轴 的 两 侧 。 


人 滚动 轴承 的 结构 要 素 符号 见 表 3-17。 
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表 3-17 滚动 轴承 的 结构 要 素 符 号 













































































要 素 符号 说 明 应 用 
表示 不 可 调 心 轴 
о | 长 的 粗 实 线 承 的 滚动 体 的 滚动 
轴线 
表示 可 调 心 轴承 
ДА Asana 的 调 心 表面 或 滚动 
⁄ N ИГРЕ 
ща 络 线 
| 得 的 粗 实 线 ， 与 上 
两 种 要 素 符号 相交 成 | À 
在 规定 夯 法 中 ， 可 |o0。 角 ( 或 相交 于 法 | 表示 深 动 体 的 列 
以 下 符号 代 蔡 短 的 | 线 方向 )， 并 通过 每 | 数 和 位 置 
粗 实 线 ; 个 滚动 体 的 中 心 
O 贺 球 
[ | 宽 矩 形 ща 
== — 长 矩形 长 圆柱 滚 子 、 











申根 据 轴 有 承 的 类 型 ， 可 以 倾斜 画 出 。 


@) 滚动 轴承 的 结构 特征 和 载荷 特 4 


3-18。 


жя 
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表 3-18 滚动 轴承 的 结构 特征 和 载荷 特性 要 素 符 号 
































轴承 结构 特征 
轴承 承载 特性 两 个 套 圈 三 个 套 圈 
单列 双 列 单列 双 列 
ДЕК. 一 一 
调 心 
径 向 
承载 
Hill 
轴 向 
承载 
不 可 
m 
{18 
和 轴 
向 承载 
































Е: 表 中 的 滚动 轴承 只 画 出 了 轴线 一 侧 的 部 分 。 
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@) 滚动 轴承 的 特 得 








E 画 法 及 其 应 用 见 表 3-19 ~ 表 3-22。 


表 3-19 球 轴 承 和 滚 子 轴 承 的 特征 画 法 及 规定 画 法 

















规定 画 法 
等 征 画 法 
球 轴承 深 子 轴承 
СВТ 276 GB/T 283 
GB/T 285 











TN D) D] E| FE] 








GB/T 281 ОВТ 288 
GB/T 292 GBT 297 





村 征 画 法 








M 


GBT 294( 三 点 接触 ) 





球 轴承 


GB/T 294( 四 点 接 般 ) 





та 


GB/T 296 





=: 


18 


GB/T 299 





h R RF m FE 








я: 
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33-20 滚 针 轴 承 的 特征 及 规定 画 法 











特征 画 法 规定 画 法 
JB/T 3588 
GB/T 7918 
GBIT 5801 а 
ОВТ 7918 








ea 


GB/T 6445.1 


表 3-21 组 合 轴承 的 特征 画 法 及 规定 画 法 








特征 画 法 规定 画 法 特征 画 法 规定 画 法 
JB/T 3123 JB/T 3122 





JBT 3123 











EE 





lil 


JB/T 16643 


б?С 


表 3-22 推力 轴承 的 特征 画 法 及 规定 画 法 











规定 画 法 
征 画 法 == 
球 轴承 滚 子 轴承 
JB/T 7915 

GB/T 300 

十 十 

十 十 
ОВТ 301 





| 


L| 





ЈВ/Т 6362 











0ç¿ 











= 规定 画 法 
征 面 法 Ж Р 
та а= 
i GB/T 201 
га ~ 
4 + 
+- 一 人 
№. # 
GBIT 301 











SED 


ВІТ 5859 


18 
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2 ) 在 垂直 于 滚动 轴承 轴 





线 的 投影 面 














的 视图 上 ， 无 论 滚 








动 体 的 形状 ( 球 、 柱 、 针 等 ) 


及 尺寸 如 何 ， 





示 的 方法 绘 





均 可 按 图 3-3 所 
制 о 























j 画 法 中 有 关 滚 动 





3 ) 通 
轴承 带 有 附 
尘 盖 和 密封 
圈 有 、 无 挡 
的 表示 方法 
征 画 法 。 




















件 或 零件 ， 表 示 防 
圈 ， 表 示 内 圈 或 外 
边 时 ， 以 及 装配 图 
的 规定 也 适用 于 特 




















3. 规定 画 法 
1) 必要 时 ， 在 滚动 轴承 的 产品 图 样 、 产 品 样本 、 产 

















品 标准 、 





22 中 的 规定 画 法 绘制 滚动 轴承 。 
2) 在 装配 图 中 ,滚动 轴承 的 保 





不 画 。 


3 ) 规定 





4. 应 用 示例 
滚动 轴承 表示 法 在 装配 图 中 的 应 用 示例 如 图 3-4 ~ 图 


3-7 所 示 。 








图 3-3 ”轴线 垂直 于 投 
影 面 的 特征 画 法 











j 户 手册 和 使 用 说 明 书 中 可 采用 表 3-19 ~ 表 3- 




















画 法 一 般 绘 制 在 轴 的 





持 架 及 倒 角 等 可 省 略 











I), 2 








侧 按 通 用 画 
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ИЫ) жати 
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图 3-5 角 接 触 球 轴承 在 装配 图 中 的 画 法 
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图 3-6 圆锥 滚 子 轴 承 、 推 力 球 轴承 和 双 列 
””_， 深 沟 球 轴承 在 装配 图 中 的 画 法 





图 3-7 组 合 轴承 在 装配 图 中 的 画 法 


37 动 密封 轿 表 示 法 ( GB/T 4459. 6 一 1996 ) 
1. 基本 规定 ( 表 3-23 ) 
表 3-23 动 密封 圈 基 本 规定 

要 素 规定 图 例 

绘制 密封 圈 时 ， 
通用 画 法 和 特征 画 
线 “| 法 及 规定 夯 法 中 的 
各 种 符号 、 矩 形 线 
框 和 轮廓 线 均 用 粗 
实 线 绘制 


























要 素 规定 图 例 
简化 画 法 绘 
的 密封 圈 ， 
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制 

Ж 

应 
尺寸 及 比例 | 定 的 密封 圈 尺 

及 HI 

与 
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面 法 绘制 的 密 
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剖面 符号 






























































2. 简化 画 法 

用 简化 画 法 绘制 动 密封 轿 时 ， 可 采用 通用 画 法 或 特征 
画 法 。 在 同一 张 图 样 中 一 般 只 采用 一 种 画 法 。 

(1 ) 通用 画 法 ” 动 密封 圈 通 用 画 法 见 表 3-24。 

(2) 特征 画 法 “在 剖 视 图 中 ， 如 需 比 较 形 象 地 表示 出 密 
封 圈 的 密封 结构 特征 时 ， 可 采用 在 矩形 线 框 的 中 间 画 出 密封 
要 素 符 号 的 方法 表示 。 动 密封 圈 特 征 画 法 中 的 密封 要 素 符 号 
见 表 3-25。 特 征 画 法 应 绘制 在 轴 的 两 侧 。 

旋转 轴 展 形 密封 图、 往复 运动 橡胶 密封 圈 、 迷 宫 式 密封 
件 的 特征 画 法 和 规定 画 法 分 别 见 表 3-26 ~ 表 3-28。 








































































































规定 说 明 


表 3-24 动 密封 圈 通 用 画 法 


图 例 


规定 说 明 





在 剖 视 图 中 ， 如 不 需要 确 
切 地 表示 密封 圈 的 外 形 轮廓 
和 内 部 结构 ， 可 采用 在 矩 
线 框 的 中 央 画 出 十 字 交 叉 的 
对 角 线 符号 的 方法 表示 。 交 
又 线 符号 不 应 与 矩形 线 框 的 
轮廓 线 接触 
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а 





tt 





ГРЕЙ 








如 需要 确切 地 表示 密封 
的 外 形 轮 廊 ， 则 应 画 出 


# 细 的 剖面 轮廓 ， 并 











ү 
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在 其 中 央 夯 出 对 角 线 








符号 








如 需要 表示 密封 的 方向 ， 
则 应 在 对 角 线 符号 的 一 端 画 
出 一 个 箭头 ， 指 向 密封 的 
一 侧 























画 法 应 绘制 











E 轴 的 
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93-25 动 密封 圈 特 征 画 法 中 的 密封 要 素 符 号 














































































































































































































要 素 符号 说明 应 用 Зее 说 明 Ул 

长 的 粗 实 | 表示 往复 运动 的 
АС Е ЕСЕ 短 的 粗 实 | 动态 密封 要 素 ( 密 
— | 密封 表面 的 | 封 图 和 防 侍 圈 上 具有 尊 态 | | 线 ( 与 相应 | 封 图 和 防 侍 圈 上 内 
母线 ) 密封 功能 的 部 分 ) — | 的 轮 Bü 线 | 有 动态 密封 功能 的 
030°) Е), 与 后 边 的 要 

алани СЕ 素 符号 组 合 使 用 

封 图 和 防 尘 圈 上 具有 动态 а 

< 的 粗 实 грн И 
z . ЕНИ КОНЕ. 线 ( 与 相应 | 表示 往复 运动 
В nn sss ЕЕРЕЕ 

应 的 轮 廊 线 | 除 竺 功能 的 结构 )。 与 前 的 轮廓 线 平 | 一 Ба: 
k." пещ 边 的 要 素 符号 组 合 使 用 ,| | е, тот а 
; 倾斜 广 向 应 与 工作 介质 流 AAE Tayna 

动 的 方向 相 逆 HiHi) Даде 
| ааа 粗 实 线 T| T 形 、U 形 组 全 
Хү асым с < (E) | 使 用 ， 表 示 非 接 
| 的 要 来 符号 Е еи пад | 触 密封 。 例 如 迷 
成 9") |” = ОМА) | 宫 式 密封 
加 必要 时 ， 可 附加 一 个 表示 密封 方向 的 箭头 。 


ча 


表 3-26 旋转 轴 唇 形 密封 圈 的 特征 画 法 和 规定 画 法 

















特征 画 法 应 用 规定 画 法 
GBIT 9877.1，B 弄 
Хам, ш. 
可 用 于 往复 
На 运动 活塞 杆 
层 形 密封 圈 
及 结构 类 似 GBIT 98772，Z 弄 
的 防 侍 图 FREE 
š 




















8ç¿ 





特征 画 法 
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= 
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主要 用 
旋转 轴 层 ] 
密封 圈 ， 
可 用 于 往 
运动 活塞 杆 
展 形 密封 圈 
及 结构 类 似 
的 防 尘 圈 
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ше 
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轴 用 














似 的 往复 运 
за ЗЕ ВЕ 
密封 圈 




















GB/T 9877.2，FW 型 GB/T 9877.3, FZ#$ 


Чан 





09¢ 





特征 画 法 
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特征 画 法 
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孔 用 























主要 用 于 
双向 密封 旋 
转轴 层 形 密 
封 圈 ， 也 可 
用 于 结构 类 
似 的 往复 运 
动 活塞 杆 展 
É l 
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表 3-27 往复 运动 橡胶 密封 圈 的 特征 画 法 和 规定 画 法 























特征 画 法 应 用 规定 画 法 
JB/T 6375 GB/T 10708.1 GBT 10708.1 
>- 用 于 立 形 、0 形 及 
АЕ 
Y 形 Y 形 же 











F V 形 橡 胶 密 





за 








СВ/Т 10708.1, УЖ 





#92 





特征 





征 画 法 











JH +T J JÉ É J w 


а 





























на 
GB/T 1070811, JB/T 6375, YJ 
用 于 高 低 唇 Y ве 
胶 密 封 圈 ( 孔 用 ) 和 
橡胶 防 尘 密封 圈 
З, 
ЈВ/Т 6994, 5, А 
用 于 起 端面 密封 和 




















防 尘 功能 的 Vo 形 橡 


胶 密封 圈 








F9¿ 




















橡胶 防 尘 密封 圈 





特征 画 法 应 用 规定 画 法 
GB/T 10708.1, УВ ”JB/T 6375, УВ 
用 于 高 低层 Y JÉ 
胶 密 封 圈 〈 轴 用 ) 和 


ПИ 


GB/T 107083, АЖ СВ/Т 10708.3, ВУ 


тт 
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封 圈 ( 轴 用 ) 








特征 画 法 应 用 规定 画 法 
用 于 双向 层 的 橡胶 
防 人 尘 密封 疾 ， 也 可 用 GBT 107083, СН 
于 结构 类 似 的 防 尘 密 
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特征 画 法 应 用 规定 画 法 
ЛІТА Я ЈЕ 
胶 防 尘 密封 圈 ， 也 可 
用 于 结构 类 似 的 防 尘 














用 于 鼓 形 橡胶 密封 


圈 和 山形 橡胶 密封 圈 





GB/T 10708.2, 鼓 形 — GB:T 10708.2, 山 形 


па 
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表 3-28 迷宫 式 密封 的 特征 画 法 和 规定 画 法 
特征 画 法 应 用 规定 画 法 








Em 
«нея ИИ 
[11 — | SH: 1 








3. 规定 画 法 

必要 时 ， 可 在 密封 圈 的 产品 图 样 、 产 品 样 本 、 用 户 导 
册 和 使 用 说 明 书 等 中 采用 表 3-26 ~ 表 3-28 中 的 规定 画 ; 
绘制 密封 圈 。 这 种 画 法 可 绘制 在 轴 的 两 侧 ， 也 可 绘制 在 埋 
的 一 侧 ， 另 一 侧 按 通用 画 法 绘制 。 

4. 应 用 举例 (图 3-8 ~ 图 3-13 ) 
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图 3-9 带 副 唇 的 旋转 轴 唇 形 密封 圈 的 应 用 
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图 3-10 Y 形 橡胶 密封 图、 橡胶 防 尘 圈 的 应 用 


简化 画 法 
(特征 画 法 ) 








图 3-11 V 形 橡胶 密封 图 的 应 用 


简化 画 法 
(特征 画 法 ) 





规定 画 法 





图 3-12 ”橡胶 防 尘 圈 的 应 用 


简化 画 法 
{特征 画 法 ) 





Жент 





图 3-13 ”迷宫 式 密封 的 应 用 


дам 和 常用 材料 及 应 用 


4.1 常用 钢 的 品种 及 应 用 
4.1.1 结构 钢 
1 碳 素 结构 钢 ( 表 4-1 ) 
表 4-1 碳 素 结构 钢 牌 号 和 应 用 
牌号 应 用 举例 

















Q195 Р АЕ, Е, ДАТ, IB. В 
一 一 一 | 钉 、 低 碳 钢丝 、 薄 板 、 焊 管 、 拉 杆 、 吊 钩 、 支 架 、 
Q215 | 焊接 结构 





























泛 用 于 一 般 要 求 的 零件 和 焊接 结构 ， 如 受 力 不 
Q235 | 大 的 拉杆 、 连 杆 、 销 、 轴 、 螺 钉 、 螺 母 、 套 疾 、 支 
架 、 机 座 、 建 筑 结构 、 桥 梁 等 














用 于 制造 要 求 强度 较 高 的 零件 ， 如 齿轮 、 轴 、 
Q275 | 链 轮 、 键 、 螺 栓 、 螺 母 、 农 机 用 型 钢 、 输 送 链 和 
































2. 优质 磋 素 结构 钢 ( 表 4-2、 表 4-3) 
表 4-2 优质 碳 素 结构 钢 牌 号 和 应 用 























牌号 应 用 举例 
宜 轧 制 成 薄板 、 薄 带 、 冷 变型 材 、 冷 拉 钢 丝 
08F j 作 冲压 件 ,压延 件 ,各 类 不 承受 载荷 的 覆盖 件 , É 

















КЕЯ 、 碳 氮 共 渗 件 ,制作 各 类 套 简 、 靠 模 、 文 架 











" 薄 带 、 冷 变型 材 ， 冷 拉 、 冷 冲压 、 
焊接 件 ， 硬化 件 














08 











































































































































































































(Е) 
牌号 应 用 举例 
IO UH TEL. mh. К, 02. L. Вай. ЗА 
10 | #акганив, ач 韧性 高 的 零件 ， 如 
摩擦 片 、 深 冲 器 亚 、 汽 车 车 身 、 弹 体 等 
ии 制造 受 力 不 大 、 形 状 简单 ， 但 韧性 要 求 较 高 或 焊接 
15 | 性 能 较 好 的 中 小 结构 件 、 螺 条、 螺栓 、 拉 杆 、 起 重 
钩 、 焊 接 容器 等 
制作 不 太 重要 的 中 小 型 渗 碳 件 、 碳 氮 共 渗 件 、 银 压 
20 | 件 ， 如 杠杆 轴 、 变 速 器 变速 又 、 齿 轮 、 重 型 机 械 拉 
杆 、 钩 环 等 
25 焊接 件 、 热 锻件 、 热 冲压 件 渗 碳 后 用 作 耐 磨 件 
用 于 受 力 不 大 、 温 度 < 150%C 的 低 载 荷 零件 ， 如 丝 
30 “| 杠 、 拉 杆 、 轴 键 、 齿 轮 、 轴 套 简 等 ， 渗 碳 件 表面 耐 磨 
性 好 ， 可 作 耐 磨 件 
зе 适 于 制造 小 断面 、 可 承受 较 大 载荷 的 零件 ， 如 曲 
轴 、 杠 杆 、 连 杆 、 钩 环 等 ， 以 及 各 种 标准 件 、 紧 固件 
40 适 于 制造 曲轴 心 轴 、 传 动 轴 、 活 塞 杆 、 连 杆 、 链 
轮 、 齿 轮 等 ， 作 焊接 件 时 需 先 预 热 ， 焊 后 缓 准 
主要 用 于 制造 强度 高 的 运动 件 ， 如 涡轮 机 叶轮 、 压 
45 | 缩 机 活塞 、 轴 、 齿 轮 、 齿 条 、 蜗 杆 等 。 焊 接 件 注意 焊 
前 预 热 ， 焊 后 消除 应 力 退 火 
锻造 齿轮 、 拉 杆 、 轧 辊 、 轴 摩擦 盘 、 机 床 主轴 、 发 动 
50 | 机 曲轴 、 农 业 机 械 旭 镍 、 重 副 荷 心 轴 及 各 种 轴 类 零件 等 ， 





























以 及 较 次 要 的 减 振 弹 簧 、 弹 簧 垫圈 等 
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(2%) 
牌号 应 用 举例 
55 齿轮 、 连 杆 、 轮 圈 、 轮 缘 、 机 车 轮 短 、 扁 弹簧 、 热 
轧 轧 辊 等 
ТА яж, пето нам. жи, ват. 
钢丝 强 











宜 用 于 制造 断面 形状 简单 、 受 力 小 的 扁 形 或 螺 形 弹 
65 簧 零件 ， 如 汽 门 弹簧 、 弹 簧 环 等 ， 也 宜 用 于 制造 高 而 
磨 性 零件 ， 如 轧辊 、 曲 轴 、 凸 轮 及 钢丝 绳 等 



















































































70 мж, ме ми, ДЕА 

и 板 弹簧 、 螺 旋 弹 簧 、 抗 磨损 零件 、 较 低速 车 轮 等 

95 铁道 车 辆 、 扁 形 板 弹 簧 、 圆 形 螺 旋 弹簧 、 钢 丝 、 钢 
带 等 

从 全 ие. Нин, За, ЕВЕ, Вт, МЕ, Па 


МИЕ, МЗ Рене, 26221 р АЯ 





20Мп 与 15Mn 钢 基 本 相同 





25Mn 与 20Mn 及 25 钢 相 近 





30Mn 螺栓 же. ка. АЛТ. FFF. Ин, И 





кв, мат же же. Maslo, от. W 
轮 等 








耐 疲劳 件 、 曲 轴 、 辊 子 、 轴 、 连 杆 ， 高 应 力 下 工作 


40Mn | 的 螺钉 、 螺 母 等 



















































































(2) 
牌号 应 用 举例 
转轴 、 心 轴 、 花 键 轴 、 万 向 接头 轴 、 
45Mn | 轴 、 连 杆 、 制 动 杠杆 、 Уеа f. май. в 
栓 、 螺 母 等 
50M，| ”用 作 承受 高 应 力 零 件 、 高 耐 磨 零件 ， 如 齿轮 、 齿 轮 
轴 、 摩 控盘 、 心 轴 、 平 板 弹簧 等 
жи ЖАУ, иж, А ЗЕ, жи, 
" | 片 ， 冷 拉 钢 丝 及 发 条 
受 中 等 载荷 的 板 弹 得 ， 直 径 达 7 ~ 20mm 的 螺旋 弹 
вм, | ЗИ. К, оН НЕЕ, О Е 
в. Э, ВИ, 92. пл. BUR 
轴承 上 的 套 环 、 铁 道 钢轨 等 
зом | ”承受 大 应 力 、 麻 损 条 件 下 工作 的 零件 ， 如 各 种 弹 签 


圈 、 弹 簧 垫圈 、 止 推 环 、 锁 紧 圈 、 离 合 器 盘 等 





表 4-3 优质 碳 素 结构 钢 推荐 热处理 参数 



































SR 热处理 温度 /SC 钢材 交 货 状态 人 硬度 

те аа HBW10/3000 
号 | EK Я 1 
а, 正 火 РЕЖ | 回 火 < 
ди 未 热处理 钢 | ”退火 钢 

08Е | 25 930 | 一 | 一 131 一 
10Е | 25 |9301 — | — 137 一 
15Е | 25 920 | 一 | 一 143 一 
08 25 930 | 一 | 一 131 == 
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( 2 ) 
热处理 温度 /SC 钢材 交 货 状态 便 度 

иа HBW10/3000 

Ба 正 火 К | 回 火 = | 
未 热处理 钢 退火 钢 

10 25 930 | 一 | 一 137 一 
15 25 920 | 一 | 一 143 一 
20 25 910 | 一 | 一 156 一 
25 25 900 | 870 600 170 一 
30 25 880 | 860 | 600 179 一 
35 25 870 | 850 | 600 197 一 
40 25 860 | 840 | 600 217 187 
45 25 850 | 840 | 600 229 197 
50 25 830 | 830 | 600 241 207 
55 25 820 | 820 600 255 217 
60 25 810 | 一 | 一 255 229 
65 25 810 | 一 | 一 255 229 
70 25 790 | 一 | 一 269 229 
75 试 样 | 一 | 820 480 285 241 
80 试 样 | 一 | 820 480 285 241 
85 试 样 | 一 | 820 480 302 255 
15Mn| 25 920 | 一 | 一 163 一 
20Мһ | 25 910 | — | 一 197 一 
25Mn| 25 900 | 870 | 600 207 一 
30Mn | 25 880 | 860 | 600 217 187 
35Mn | 25 870 | 850 | 600 229 197 
40Mn | 25 860 | 840 | 600 229 207 
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( 续 ) 
то 热处理 温度 /SC 钢材 交 货 状态 便 度 
= HBW10/3000 
га ЖА = 
МУ ЕЛУ д вк вж = 
пиц 未 热处理 钢 退火 钢 
45Mn| 25 850 | 840 | 600 241 217 
50Mn| 25 830 | 830 | 600 255 217 
60Mn| 25 810 | 一 | 一 269 229 
65Mn | 25 830 | 一 | 一 285 229 
70Mn| 25 790 | 一 | 一 285 229 
注 : 1. 对 于 直径 或 厚度 小 于 25mm 的 钢材 ， 热 处 理 是 在 与 成 
品 断 面 尺寸 相同 的 试 样 毛坯 上 进行 的 。 
2. 表 中 所 列 正 火 推荐 保温 时 间 不 少 于 30min， 空 冷 ; МЕ 
火 推荐 保温 时 间 不 少 于 30min，70、80 和 85 钢 油 冷 ， 
其 余 钢 水 冷 ; 回 火 推荐 保温 时 间 不 少 于 1h。 
з. 低 合金 高 强度 结构 钢 ( 2 4-4. 44-5) 
表 4-4 低 合 金 高 强度 结构 钢 牌 号 和 应 用 
牌号 应 用 举例 
Q345 船舶 、 锅 炉 、 压 力 容器 、 石 油 储 铅 、 桥 梁 、 电 站 设 
Q390 | 备 、 起 重 运 动机 械 及 其 他 较 高 载荷 的 焊接 结构 件 
大 型 船舶 ， 桥 粱 ， 电 站 设备 ， 中 、 高 压 锅炉 ， 高 压 容 
Q420 | 器 ， 机 车 车 辆 ， 起 重 机 械 ， 矿 山 机 械 及 其 他 大 型 焊接 结 
构件 
0460 备用 钢 种 ， 用 于 各 种 大 型 工程 结构 及 要 求 强度 高 В 





fal K 





的 轻型 结构 
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ж4-5 新 旧 低 合金 钢 的 标准 牌号 对 照 

















新 标准 GB/T 1591 一 2008 旧 标 准 GB 1591 一 1988 
0345 18Nb .09MnCuPTi .10MnSiCu 12MnV、 
14MnNb 16Mn 16MnRE 
Q390 10MnPNbRE 15MnV 15MnTi 16MnNb 
Q420 14MnVTiRE 15MnVN 
Q460 一 





É 





Е: 旧 标 准 中 尾数 b 为 半 镇 静 钢 。 


4 合金 结构 钢 〈 表 4-6、 表 4-7 ) 
ж4-6 合金 结构 钢 牌 号 和 应 用 









































牌号 应 用 举例 
用 于 制造 断面 尺寸 小 于 50mm 的 渗 碳 零件 ， 如 渗 碳 
的 小 齿轮 、 小 轴 、 力 学 性 能 要 求 不 高 的 十 字 头 销 、 活 
20Mn2 | 塞 销 、 柴 油 机 套 简 、 气 门 顶 杆 、 变 速 齿 轮 操纵 杆 、 钢 


锦 焊 件 等 


Ета 
套 ， 热 轧 及 正 火 状态 下 用 于 制造 螺栓 、 螺 钉 、 螺 母 及 























于 制造 汽车 、 拖 拉 机 中 的 车 架 、 纵 横梁 、 变 速 器 齿 











30Mn2 | 轮 、 轴 、 冷 铀 螺栓 、 较 大 断面 的 调 质 件 ， 也 可 制造 心 部 

















强度 较 高 的 渗 碳 件 ， 如 起 重 机 的 后 车 轴 等 


























35Mn2 








ОСЕ P 20mm ОСЕР, СВЕ 406 
用 于 制造 直径 小 于 15mm ЙОАНН, ЗР НЕЙЕ 
要 求 较 高 的 小 轴 、 轴 套 、 小 连 杆 、 操 纵 杆 、 曲 轴 、 风 
机 配件 ， 农 机 中 的 钢 铲 柄 、 钢 镑 
































Е 











于 制造 重 载 工 作 的 各 种 机 械 零 件 ， 如 曲轴 、 车 轴 、 
杠杆 、 连 杆 、 操 纵 杆 、 蜗 杆 、 活 塞 杆 ， 承 载 











40Mn2 “| 的 螺栓 、 螺 钉 、 加 固 环 、 弹 簧 ; 当 制 造 直径 小 于 40mm 
































的 零件 时 ， 其 静 强 度 及 疲劳 性 能 与 40Cr 相近 ， 因 而 可 代 














区 40Cr 制作 小 直径 的 重要 零件 























h 














V H 2 例 





45Mn2 























F 制造 承受 高 应 











力 和 出 磨损 


零件 ， 可 代替 


的 零件 ， ар 
40Cr 使 



































， 常 用 于 制造 轴 、 


с 
轮 、 连 杆 盖 、 摩 
、 重 载 机 架 、 冷 





É: 
拉 





50Mn2 

















于 制造 高 应 
如 通用 机 械 
蜗杆 、 00 
, ИН 
па 








- 作 条 件 下 的 大 
各 种 


























击 载荷 的 ， 心 
轴 及 大 型 








， 可 代替 45Ст 使 


齿轮 等 ， 








轴 ， 重 型 机 械 中 
齿轮 以 及 用 于 币 








如 果 用 于 制 
用 








作 直 径 小 于 


С 








20MnV 





接 构 
造 冷 
车 链 





用 于 制造 高 压 容器 、 








轧 、 


条 、 


冷 拉 、 


20mm 的 矿 用 链 环 





活塞 销 等 ;还 


锅炉 、 大 


件 (工作 温度 不 超过 450 ~ 475% е: 
шие. HÍ 
泛 用 于 制造 直径 小 于 











压 加 工 的 零 











型 高 压 管 








Е, 











27SiMn 


处 理 


于 制造 高 韧性 、 








Ви 











或 正 火 状态 下 使 








的 零件 ， 











如 拖拉 机 履带 销 





磨 性 的 热 冲压 件 ， 不 需 热 





35SiMn 











及 各 
































度 / 


a 


ера 


А 
П 
重 载 、 小 


РЕЖ 的 零 














` T. 250mm, 
\ 于 170mm ) 以 及 各 种 重要 
、 主 轴 、 





传动 有 





























种 锻件 ， 
可 抽 


农机 中 
作 薄 壁 无 颖 











、 中 载 的 零件 ; 在 
小 冲击 振动 的 零件 
件 ， JR 
工作 温度 小 








心 轴 、 














的 外 
钢 














. НЕЛЕЕ Pi, 

















W 
以 


于 
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JW Hj я 











(2) 





4251Мһ 


ТАСОС, САО ЕВЕ Е, Ае, ЕН. 7 


等 ; 


速 、 


块 等 





在 高 频 感 应 加 热 溯 火 中 及 中 温 回 火 状态 下 ， 用 于 
制造 中 速 、 中 载 的 齿轮 传动 件 ， 在 调 质 后 高 频 感 应 
济 火 、 低 温 回 火 状态 下 ， 用 于 制造 较 大 断面 的 表面 










































































在 济 火 后 低 、 中 温 回 火 状态 下 ， 用 于 制造 中 





重 载 的 零件 ， 如 主轴 、 齿 轮 


、 液 压条 转子 、 滑 








20SiMn2MoV 19 














在 低温 回 火 状态 下 可 代替 调 质 





3SCrMo 、35SCrNi3 
























































以 及 其 他 较 大 断面 的 连接 件 























状态 下 使 用 的 








Мод, 40CrNiMoA 等 中 碳 合 金 结构 钢 
于 制造 较 重 载荷 、 应 力 状况 复杂 或 低温 下 长 
作 的 零件 ， 如 石油 机 械 中 的 吊 卡 、 吊 环 、 射 孔 器 








25SiMn2MoV 




















途 和 20SiMn2MoV 基本 相同 。 























该 钢 制 成 的 石 








油 销 机 吊环 等 零件 ， 使 用 性 能 良好 ， 比 35CrNi3Mo 
和 40CrNiMo 制作 的 同类 零件 更 安全 可 靠 ， 且 自重 


小 ， 











AE 





37SiMn2MoV 









































调 质 处 理 后 ， 用 于 制造 重 载 、 大 断 s 
如 重型 机 器 中 的 齿轮 、 轴 、 连 杆 、 转 子 、 


ТЕ, 






































温 条 件 下 的 大 螺栓 紧 固 件 





无 颖 钢管 等 ， 石 油 化 工 ОСТИ 和 
作 高 
450% ); 六 火 低温 回 火 后 可 作为 超 
可 代替 35CrMo 40CrNiMo 使 用 


(工作 温度 低 于 
高 强度 钢 使 用 ， 














40B 

















加 多 
































于 制造 比 40 钢 截 面 大 、 人 性 能 要 求 高 的 零件 ， 


、 拉 杆 、 齿 轮 、 凸 轮 、 拖 拉 机 曲轴 等 ;制作 小 

















Br 





INOPS, Ве 40С 


























应 用 举例 





45B 





用 于 制造 断面 较 大 、 强 度 要 求 较 高 的 零件 ， 如 拖 
































拉 机 的 连 杆 、 曲 轴 及 其 他 零件 ; 制造 小 尺寸 且 性 能 


求 不 高 的 零件 ， 可 代替 40Cr 使 用 




















50B 











ОЕ бе ЗОО ИР 





ЕЕ 
`P: 











高 、 断 面 尺 二 不 大 的 各 种 零件 ， 如 凸轮 、 
、 转 向 Ди 











7 





40MnB 








+ 

дъ 

7 
наз s 








=l 


а 所 车 及 其 他 通用 机 器 设备 中 的 
要 调 质 零件 ， "m 气 车 半 轴 、 转 向 轴 、 花 键 
杆 和 机 床 主 轴 、 齿 轴 等 ; 可 代替 40Cr 制造 
i 的 零件 ， 如 卷扬机 中 轴 ， 制 造 小 尺寸 零件 
代替 40CrNi 使 用 








Ше 


























45 МиВ 


























аа ае ЦЕ 
、 拖 拉 机 拐 轴 、 机 床 齿 轮 、 凸 轮 、 花 键 轴 、 
、 惰 轮 、 左 右 分 离 又 、 轴 套 等 

















于 代替 40Cr、45Cr 和 45Mn2 制造 中 、 小 断 
如 钻 

















EF TT 

















15MnVB 





HW + 低温 回 火 ， 用 以 制造 高 强度 的 重要 螺栓 


























如 汽车 上 的 气缸 盖 螺 栓 、 半 轴 螺 栓 、 连 杆 螺 
岂可 用 于 制造 中 等 载荷 的 渗 碳 零件 











20MnVB 

















用 于 制造 较 重 载荷 的 中 小 渗 碳 零件 ， 如 重型 机 
的 轴 、 大 模 数 齿 轮 、 汽 车 后 桥 的 主动 及 从 动 














40MnVB 











用 于 代替 40Cr、45Cr 及 38CrSi， 制 造 低温 回 








火 、 中 温 回 火 及 高 温 回 火 状态 的 零件 ; 








42CrMo 40CrNi 制造 重要 调 质 件 ， 如 机 床 和 汽 
齿轮 、 轴 等 








20MnTiB 


较 









































多 地 用 于 制造 汽车 、 拖 拉 机 中 尺寸 较 小 、 中 等 





的 各 种 齿轮 及 渗 碳 零件 ， 可 代替 20CrMnTi 
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Лу 











举 例 











25 МаТіВКЕ 


中 等 载荷 的 拖 


汽 











常用 以 代替 20CrMnTi 、20CrMo 使 用 ， 于 制造 





车 变 














пиле ( 渗 碳 )、 推 土 机 和 中 、 小 
速 器 齿轮 和 轴 等 渗 左 、 碳 氮 共 渗 零 件 











15Сг 














制造 表面 耐 磨 、 








心 部 强度 和 韧性 较 高 、 较 高 











度 但 断面 尺寸 在 30mm 以 下 的 各 种 渗 碳 零 





























柄 销 、 活 塞 销 、 活 塞 环 、 联 轴 器 、 小 凸轮 
ив, в. ЭЕ, НЕ КА, ВЕТ, 
; 还 可 以 用 作 淳 火 钢 ， 制 造 要 求 一 定 强 度 和 
但 变形 要 求 较 宽 的 小 型 零件 





20Cr 

















于 











制造 小 断面 ( 小 于 30mm )、 形 状 简单 、 较 

















高 转速 、 载 荷 较 小 、 表 面 奉 磨 、 心 部 强度 较 高 的 各 
或 碳 氮 共 渗 零 件 ， 如 小 齿轮 、 小 轴 、 阀 、 活 

















销 、 


衬 套 环 轮 、 托 盘 、 凸 轮 、 蜗 杆 、 牙 形 离合 器 
; 对 热处理 变形 小 、 耐 磨 性 要 求 高 的 零件 ， 渗 碳 


























后 应 进行 一 般 淳 火 或 高 频 感 应 六 火 ， 如 小 模 数 


( 





























\ 于 3mm ) 齿轮 、 花 键 轴 、 轴 等 ， 也 可 作 调 质 钢 
于 制造 低速 、 中 等 载荷 ( 冲击 ) 的 零件 








30Cr 


| 
| 
T 


用 于 


制造 耐 磨 或 受 州 














、 杠 杆 、 摇 杆 、 




















高 


件 








频 感应 淳 火 用 钢 ， 制 造 耐 磨 、 表 面 


击 的 各 种 零件 ， 如 齿轮 、 滚 
连 杆 、 螺 栓 、 螺 母 等 ; 还 可 
高 硬度 的 


























35 Cr 





用 + 
件 ， 








制造 齿轮 、 轴 、 














滚 子 、 螺 栓 以 及 其 他 重要 调 


用 途 和 30Cr 基本 相同 

















牌号 应 用 举例 











使 用 最 广泛 的 钢 种 之 一 ， 调 质 处 理 后 用 于 制造 中 
、 中 等 载荷 的 零件 ， 如 机 床 齿轮 、 轴 、 蜗 杆 、 花 
轴 、 项 尖 套 等 ， 调 质 并 高 频 感应 深 火 后 用 于 制造 
高 硬度 、 耐 磨 的 零件 ， 如 齿轮 、 轴 、 主 轴 、 曲 
心 轴 、 套 简 、 销 子 、 连 杆 、 螺 杆 、 螺 母 、 进 气 
等 ; 经 济 火 及 中 温 回 火 后 用 于 制造 重 载 、 中 速 冲 
的 零件 ， 如 液压 泵 转子 、 滑 块 、 齿 轮 、 主 轴 、 套 
等 ; 经 湾 火 及 低温 回 火 后 用 于 制造 重 载 、 低 冲 
、 耐 麻 的 零件 ， 如 蜗杆 、 主 轴 、 轴 、 套 环 等 ; 碳 
共 活 处 理 后 制造 尺寸 较 大 、 低 温 冲 击 韧 度 较 高 的 
传动 零件 ， 如 轴 、 齿 轮 等 。40Cr 的 代用 钢 有 
40MnB、 45MnB、 35SiMn、 42SiMn、 40MnVB、 
42MnV. 40MnMoB. 40MnWB 等 



























































аж 




















40Сг 


=E 

















P EH 






































与 40Cr BUH MD, ЕА a| АЛК 
火 的 轴 、 齿 轮 、 套 简 、 销 子 等 














45Cr 














于 制造 重 载 、 耐 磨 的 零件 ， 如 600mm 以 下 的 
热 扎 辊 、 传 动 轴 、 齿 轮 、 止 推 环 ,支承 辊 的 心 轴 、 
50Cr | 柴油 机 连 杆 和 挺 杆 ， 拖 拉 机 离合 器 、 螺 栓 ， 重 型 矿 
山 机 械 中 耐 磨 、 高 强度 的 油膜 轴承 套 、 齿 轮 ; 也 可 
于 制造 高 频 感 应 六 火 零件 、 中 等 弹性 的 弹簧 等 



























































一 般 用 于 制造 直径 30 ~ 40mm、 强 度 和 耐 磨 性 要 
求 较 高 的 各 种 零件 ， 如 拖拉 机 、 汽 车 等 机 器 设备 中 
的 小 模 数 齿轮 、 拨 又 轴 、 履 带 轴 、 小 轴 、 起 重 钧 、 
же ив. перо 





38CrSi 
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(Е) 

















应 用 举例 





12CrMo 





正 火 回 火 后 用 于 制造 蒸汽 温度 510Y 的 锅炉 及 汽 


轮机 +8, Е 








壁 温度 不 超过 5409 的 各 种 导 





管 、 过 热 器 管 ， 深 火 回 火 后 还 可 制造 各 种 高 温 弹性 


零件 








15CrMo 














锅炉 过 热 器 、 中 高 








正 火 及 高 温 回 火 后 用 于 制造 蒸汽 温度 至 510%C 的 
压 蒸汽 导管 及 联 箱 ， 蒸 汽 温度 至 




















510% 的 主 汽 管 ; ИК + Ki, nj 月 于 制造 常温 





工作 的 各 种 重要 零件 

















20CrMo 























250% 以 下 ， 氮 氧 介 














于 制造 化 工 设备 中 非 腐蚀 介 人 





项 的 高 压 管 和 答 种 紧 同 件 ， 





轮机 、 锅 炉 中 的 叶片 、 隔 板 、 锻 件 、 APO. = 
般 机 器 中 的 齿轮 、 轴 等 重要 渗 碳 零件 ;还 可 以 替代 
12Crl3 钢 使 用 ， 制 造 中 压 、 低 压 汽 轮机 处 在 过 热 














蒸汽 区 压力 级 工作 叶 








片 





30CrMo 























于 制造 工作 温度 400%C 以 下 的 导管 ， 锅 炉 、 汽 


轮机 中 工作 温度 低 于 4509 的 紧 固件 ， 工 作 温度 低 




















荷 大 的 主轴 、 齿 轮 、 











于 500% 、 高 压 用 的 螺母 及 法 兰 ， 通 用 机 械 中 受 载 





螺栓 、 螺 柱 、 操 纵 轮 ， 化 工 设 

















焊接 件 











备 中 低 于 250% 、 氮 氨 介 质 中 工作 的 高 压 导 管 以 及 





35CrMo 

















于 制造 承受 冲击 、 





要 零件 ， 如 轧钢 机 人 字 齿 轮 、 曲 轴 、 锤 杆 、 连 杆 、 


固件 ， 汽 轮 发 动机 主 





型 电动 机 轴 ， 石 油 机 械 中 的 穿孔 器 ， 工 作 温度 低 














400%C 的 锅炉 用 螺栓 ， 





弯 扭 、 重 载 的 各 种 机 器 中 的 重 


























紧 
轴 、 车轴 ， 发 动机 传动 零件 ， 大 
于 





低 于 510% 的 螺母 ， 化 工 机 械 中 








高 压 无 颖 厚 辟 的 导管 ( 温度 450 ~ 500% ， 无 腐蚀 性 介 











质 ) 等 ， 还 可 代替 40CrNi А 











>F од Ë 


于 制造 高 载荷 传动 轴 、 汽 











轮 发 电机 转子 、 大 断面 齿轮 、 支 承 轴 ( 直径 小 于 


500mm ) 等 



































牌号 

















应 


举例 





42CrMo 





一 般 用 于 制造 比 35CrMo 
才 较 大 的 重要 零件 ， 如 轴 、 
轮 、 增 压 器 齿轮 、 发 





























含 镍 较 高 的 调 质 钢 使 





zJ) $ 气缸 、 
1200 ~2000mm 石油 钻 杆 接头 、 





强度 要 求 更 高 、 断面 从 
齿轮 、 连 杆 、 变 速 右 具 
ма. ги 
以 及 代替 
































打捞 工具 





12CrMoV 

















于 制造 汽轮机 温 
叶 环 、 
器 、 导 管 等 





隔 板 以 及 温度 小 于 或 等 于 570%C 





度 540% 的 主 汽 管道 、 转 向 导 








的 各 种 过 热 





35CrMoV 























于 制造 高 应 力 下 的 重 
sa АЕ 








EE 要 零件 ， 如 500 ~ 520%C 
高 级 涡轮 鼓风机 和 压缩 机 














й, 、 轴 盘 、 发 








电机 轴 、 强 力 发 动机 的 零 





件 等 





12Сг1 MoV 














于 制造 工作 温度 不 超 








过 570 ~ 585% 的 高 压 设 


备 中 的 过 热 钢管 、 导 管 、 散 热 器 管 及 有 关 的 锻件 





25CI2MnVA 


用 于 制造 高 温 条 件 下 
550% ) 、 螺 栓 、 螺 柱 〈 小 
度 在 510% 左右 的 紧 固 件 ， 
мн, ЕЖК. 

мн. мет 





нем; 还 可 作为 渗 气 钢 ， 








的 螺母 (小 于 或 等 于 
于 530% )， 长 期 工作 温 

汽轮机 整体 转子 、 套 
用 以 制作 

















38CrMoAl 

















精确 
ше, АЕ, жи, 
主轴 、 车 床 主轴 、 
mF]. ВЕ. O. 


、 强 度 较 高 的 各 种 
活塞 由 

















用 于 制造 高 疲劳 强度 、 高 耐 磨 性 、 热 处 
尺寸 不 大 的 渗 氮 零件 ， 
ке 、 检 验 规 、 
ват нежния. 
滚 子 、 样 板 、 
速 器 、 转 动 套 、 固 定 套 、 塑 料 挤 压 机 上 的 一 些 而 


T 


蛙 后 尺 十 
如 
精密 磨 
JF 
汽轮机 的 





5 








пъ 








零件 
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Лу 举 





40CrV 








的 各 利 H 





种 重要 零件 ， 如 机 车 连 








用 于 制造 变 
NH. JE 


上 Н ° 螺钉、 
人 





钢管 
等 


横梁 


е 4 








梁 、 轴 套 支 架 、 双 头 
经 滩 所 处理 的 各 种 此 


с; 





АД вещ ( 直径 小 于 30mm )、 








局 








以 及 螺栓 ( 工作 温度 小 于 420%, 








SOCrVA 




















30MPa ) 
Р 





Ор 








Ti Ка аи 
械 零件 ， 如 内 燃 机 气门 弹簧 、 
全 阀 弹 簧 、 轿 车 缓冲 弹簧 





F 210%C 的 各 种 弹 签 以 及 共 





ПС. 





15CrMn 


l 


齿轮 、 蜗 轮 、 














塑料 模具 、 


汽轮机 油封 和 汽 轴 





20CrMn 




















的 调 质 














零件 ; 
(Ке 20CrNi 使 
速 器 的 套 简 等 


























用 于 制造 重 载 大 也 
制造 中 等 载荷 、 
用 ， 如 齿轮 、 轴 、 摩 擦 轮 、 





冲击 较 














零件 及 小 断面 的 渗 碳 
小 的 中 小 零件 时 ， 可 
蜗杆 调 




















40CrMn 








Y — 
器 、 高 压 容 器 盖 板 上 


制造 在 高 速 和 高 弯曲 载荷 工 
10] ва, 


的 齿 
4 螺栓 等 


作 条 件 下 泵 的 轴 和 连 
水 和 泵 转子 、 离合 





20CrMnSi 


— 度 较 高 的 焊接 件 、 











韧性 较 好 的 受 拉力 








的 零件 以 及 厚度 小 于 16mm 的 薄板 冲压 件 、 
件 、 冷 冲 零 件 ， 如 矿山 设备 中 的 较 大 断 孙 


БЕРК, 、 螺 栓 等 


冷 拉 零 
的 链条 、 























25CrMnSi 


制造 拉杆 、 重 要 的 焊接 和 冲 





接 构件 





压 零 件 、 高 强度 的 焊 





30CrMnSi 








HL 





вот. ват. Ре 、 砂 轮轴 、 























母 等 ， 也 
载荷 的 焊 
非 腐蚀 性 管道 管子 











速 的 各 种 重要 零件 ， 如 此 


轴 套 、 螺 栓 、 螺 


于 制造 耐 磨 、 工 作 温度 不 高 的 零件 、 变 
赦 构 件 ， 如 高 压 鼓风机 的 叶片 、 阀 板 以 及 





牌号 











举例 








应 








35CrMnSiA 








таш, в. 
《机 起 落架 等 高 强 











片 ; 在 制造 中 、 小 断面 
的 铭 镍 钥 合 金 钢 使 用 





Дт, 
零件 、 高 压 鼓风机 叶 
зна, тора тен 








20СгМһМо 


凸轮 轴 、 
12CI2Ni4 使 











常用 于 制造 高 硬度 、 
要 渗 碳 件 ( 其 要 求 均 高 于 15CrMnMo )， 如 曲轴 、 























高 强度 、 高 韧性 的 较 大 的 重 























连 杆 、 齿 轮轴 、 齿 轮 、 销 轴 ， 还 可 代替 





40CrMnMo 


Мо, 


ЖЭ 





F 制 造 重 载 、 断 面 
汽车 的 后 桥 半 轴 、 轴 、 
还 可 代替 40CrNiMo 使 用 























较 大 的 齿轮 轴 、 齿 轮 、 载 货 
偏心 轴 、 连 杆 、 汽 轮机 的 类 








20CrMnTi 











泛 、 用 量 很 





是 应 





制造 汽车 拖拉 机 中 的 断 


重 











大 的 一 种 合金 结构 钢 НУ 
1 尺寸 小 于 30mm 的 中 载 或 























载 、 


轴 、 


Ва 


杆 、 
20MnTiB 使 











图 、 齿 轮 、 十 字 


或 
冲击 耐 磨 且 高 速 的 各 种 重要 零件 ， 如 齿轮 








HH. YJ HK Kdi 


Е 











牙 形 离合 器 ， 有 




















时 ， 还 可 以 代 蔡 20SiMoVB、 





30CrMnTi 























于 制造 心 部 强度 特 
、 蜗 杆 等 ; 也 可 制 
上 较 大 断面 的 主动 齿 




















Е 


高 的 渗 碳 零件 ， 如 齿轮 轴 、 
造 调 质 零件 ， 如 汽车 、 拖 拉 


轮 等 





20CrNi 





В 
的 调 质 零 件 


于 制造 重 载 、 大 型 、 


、 键 、 齿 轮 、 活 





重要 的 渗 碳 零件 ， 如 花 键 
塞 销 ， 也 可 用 于 制造 高 冲击 














40CrNi 

















F 制 造 锻造 和 冷 冲 























丰 且 断面 尺寸 较 大 的 重要 调 














， 如 连 杆 、 圆 盘 、 




















1 轴 、 齿 轮 、 轴 、 螺 钉 等 
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Лу 


举 例 





45CrNi 


近 ， 如 制造 内 燃 机 
Fr. “(T 




















于 制 





造 各 种 重要 的 调 质 

















件 ， 与 40CrNi 




















# 


H, 
了] 及 螺栓 等 








汽车 、 拖 拉 机 主轴 、 








SOCrNi 


可 制造 重 




















要 的 轴 、 曲 轴 、 








传动 轴 等 





12CrNi2 


4 zu 


TUE 


复杂 的 中 、 
套 、 推 杆 、 











要 性 较 高 、 
小 渗 碳 或 碳 所 


Ду 





、 小 齿轮 、 





强度 要 求 不 太 高 的 受 
如 活塞 销 、 








共 渗 零件 ， 
齿 套 等 


ши 





12CrNi3 























载 、 冲 击 、 磨损 等 要 求 的 各 种 渗 碳 或 碳 所 
件 ， 如 传动 轴 、 主 轴 、 凸 轮轴 、 














于 制造 表面 硬度 高 








心 部 力学 性 能 








J: Z 


入 


良好 、 





А? 


心 轴 、 连 杆 、 齿 


轮 、 轴 套 、 滑 轮 、 气 阀 托 盘 、 液 压 泵 转子 、 活 塞 涨 
А. 


螺钉 等 


活塞 销 、 万 向 联 轴 器 











十 字 头 、 重 要 螺杆 、 





调节 





20CrNi3 


多 用 于 制造 重 载 
螺钉 、 





双 头 螺栓 、 销 钉 等 


条 件 下 工作 的 齿轮 、 轴 、 蜗 杆 及 





30CrNi3 


用 


x= Ñ 


IJ 


轴 、 





于 制造 大 型 、 重 载 








的 重要 零件 或 热 欠 、 











的 零件 ， 如 轴 、 蜗 杆 、 
前 轴 、 齿 轮 、 键 、 





连 杆 、 曲 轴 、 а 
mb. Вах 








37CrNi3 











ИТКЕ 
于 制造 重 载 、 冲 击 、 














冲击 的 零件 

















、 叶 轮 ван 


、 热 冲压 的 零件 ， 如 





断面 较 大 的 零件 或 低温 


























12С12 №4 





载 的 大 型 渗 碳 件 ， 
等 ; 也 可 经 济 火 及 低温 


Ж КК 








高 韧性 的 机 械 零件 


如 各 种 齿轮 、 





低温 回 





Жл, JN 

















回 火 后 使 





， 制 造 高 








造 重 


员 轮 、 蜗 杆 、 轴 
强度 、 





牌号 

















举 例 





Лу 





20С12 №4 








用 





于 制造 要 求 高 了 











如 大 型 齿 轴 、 轴 等 ， 








也 可 














的 调 质 件 


Р 1202 М4 性 能 的 大 型 渗 碳 件 ， 
于 制造 强度 、 韦 性 均 高 





20CrNiMo 


页 











用 于 制造 中 小 型 汽车 、 拖 拉 机 的 发 动机 和 传动 


系统 中 的 齿轮 ; 也 可 代替 12CrNi3 钢 制造 要 求 心 部 


性 能 较 高 的 渗 碳 件 、 


金 露 天 矿 用 的 牙 轮 钻头 的 牙 不 和 





МОЕТ, д 








[石油 钻探 和 冶 


F 轮 体 





40CrNiMoA 


经 调 质 后 使 用 ， 用 于 制作 要 求 塑 
机 械 中 高 载荷 的 轴 类 、 
叶片 、 








大 尺寸 的 重要 零件 ， 
直径 大 于 250mm 的 














如 重型 
汽轮机 轴 、 





E 好 、 强 度 高 及 


高 载荷 的 传 














动 件 、 紧 固件 HH 
超过 400% 的 转子 如 








ав; bn 

















用 于 操作 温度 








和 叶片 等 ， 此 外 ， 这 种 钢 还 可 

















以 进行 渗 氮 处 理 





来 制作 | 


地 殊 性 能 


求 的 重要 





т 





零件 


Не 





45CrNiMoV A 




















AE WE ЕЙ 


主要 用 于 制作 飞机 发 动机 
压力 容器 和 中 小 型 火箭 过 

件 ; 在 重型 机 器 制造 中 ， 
、 摩 擦 离合 器 轴 等 























体 等 高 强 




















轴 、 大 梁 、 起 落架 、 


度 结构 零 、 部 


于 制作 重 载 的 扭力 轴 、 








18СЮ КАЖА 














Т 

















零件 


更 大 、 性 外 


kum R и 12C2Ni4 钢 更 


x = M 


ЇАЈ 


的 





25 СЮМАЖА 


























制造 在 
齿轮 等 


动 


载荷 下 工作 的 重要 零件 ， 如 挖掘 机 的 轴 
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表 4-7 合金 结构 钢 推荐 热处理 参数 








































































































热 处 理 за 

Зако i Хех 

на ЙК 回 火 温 回 火 

毛坯 | 加 热 温 度 /C 供应 状 

牌号 ит 态 布 氏 
尺 冷却 Ша 冷却 硬度 

x y $s хе 

Zmm| 第 一 次 | 第 二 次 介质 温度 介质 HBW 

йек | ох & 10/3000 
< 

850 一 | 水 、 油 | 200 k. # 
20Mn2 15 - - 187 
880 一 | 水 、 油 | 440 J. = 

30Mn2 25 | 840 一 水 |500 | 水 207 
35Mn2 25 | 840 一 水 |500 | 水 207 
40Mn2 |25 | 840 一 | 水 、 油 540 | 水 217 
45Mn2 25 | 840 = 油 1550 | 水 、 油 217 
50Mn2 25 | 820 = 油 |550 | 水 、 油 229 
20MnV | 15 | 880 一 | 水 、 油 | 200 | 水 、 空 187 
27SiMn | 25 | 920 — 水 1450 | 水 、 油 217 
35SiMn | 25 | 900 一 水 1570 | 水 、 油 229 
42SiMn | 25 | 880 一 水 5901 水 229 
20SiMn2MoV| 试 样 | 900 一 油 |200 | 水 、 空 269 
25SiMn2MoV| 试 样 | 900 一 油 |200 | 水 、 空 269 
37SiMn2MoV| 25 | 870 一 | 水 、 油 | 650 | 水 、 空 269 
40B 25 | 840 一 水 |550 | 水 207 
45B 25 | 840 一 水 |550 | 水 217 
50B 20 | 840 = 油 |600 | 2 207 
40MnB | 25 | 850 = 油 | 500 J. WH 207 
45MnB |25 | 840 == 油 |500 J. H 217 























































































































( 续 ) 

热 处 理 MiB 

>> 火 或 高 

т Wk 回 火 温 回 火 

毛坯 | 加 热 温度 /%C 供应 状 

да 冷却 | 加 热 | 冷却 | “硬度 

/mm 第 一 次 第 二 次 介质 温度 介质 HBW 

е | YK K /C 10/3000 
< 

20MnMoB | 15 | 880 Бы WH |2000 H. 25 207 
15МһҮВ |15 | 860 | 一 油 |200 | 水 、 空 | 207 
20MnVB |15 | 860 | 一 油 | 200 J. = 207 
40MnVB | 25 | 850 = WH |520 J. ЎН 207 
20MnTiB |15 | 860 | 一 油 |200 | 水 、 空 87 
25MnTiBRE | 试 样 | 860 == 油 |200 | 水 、 空 229 
15Cr 15 | 880 水 、 油 | 200 | 水 、 空 79 
15CrA |15 | вво 1707 K. MU 180 й. 2 79 

820 
20Cr 15 | вво 7807 к, Hi 200 k. # 79 
820 

30Cr 25 | 860 一 油 |500 水 、 油 87 
35Cr 25 | 860 一 油 |500 J. h 207 
40Cr 25 | 850 ана 油 |520 | 水 、 油 207 
45Cr 25 | 840 = WH |520 J. ЎН 217 
50Cr 25 | 830 = 油 |520 J. ЎН 229 
38CrSi 25 | 900 на 油 | 600 JK. l 255 
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( 续 ) 

热 处 理 钢 材 退 

32 КаК реу 

н ЕХ 回 火 а нА 

- 执 温 度 其 应 状 

ы ва: 加 热 温 度 /SC как 
/mm 第 一 次 第 二 次 冷却 温度 冷却 

“一 人 | 介质 介质 

е | 沾 火 /C 10/3000 
< 

12CrMo | 30 ! 900 | 一 = |650 | 空 179 
15С:Мо | 30 | 900 | 一 = |650 | = 179 
20С:Мо | 15 | 880 | 一 ОК, їй! 500 | 水 、 油 197 
30CrMo | 25 | 880 | 一 水、 油 540 k. 229 
30CrMoA | 15 | 880 | 一 їн |540 | 水 、 油 | 229 
35CrMo | 25 | 850 | 一 iH |550 | 水 、 油 | 229 
42CrMo | 25 | 850 | 一 WH |560 | 水 、 油 | 217 
12CrMoV | 30 | 970 | 一 空 |750 | 2 241 
35CrMoV |25 | 900 | 一 油 |630 | 水 、 油 | 241 
12CriMoV | 30 | 970 | 一 = |750 | 空 179 
25C2MoVA | 25 | 900 | 一 油 |640 | = 241 
25C2MolVA| 25 | 1040 | 一 = |700 | 空 241 
38CrMoAl | 30 | 940 一 | 水 、 油 | 640 К, їй 229 
40CrV | 25 | 880 | 一 WH |650 | 水 、 油 | 241 
50CrVA |25 | 860 | 一 iH |500 | 水 、 油 | 255 
15CrMn | 15 | 880 | 一 油 | 200 J. = 179 
20CrMn | 15 | 850 | 一 油 | 200 | 水 、 空 187 
40CrMn |25 | 840 | 一 їн 1550 | 水 、 油 | 229 


























































































































( 续 ) 

热 处 理 MiB 

>> 火 或 高 

т Wk 回 火 温 回 火 

毛坯 | 加 热 温度 /%C 供应 状 

да 冷却 | 加 热 | 冷却 | “硬度 

/mm 第 一 次 第 二 次 介质 温度 介质 HBW 

е | KOK /C 10/3000 
< 

20CrMnSi | 25 | 880 | 一 油 |480 | 水 、 油 | 207 
25CrMnSi | 25 | 880 | 一 油 | 480 | 水 、 油 | 217 
30CrMnSi |25 | 880 | 一 їн 1520 | 水 、 油 | 229 
30CrMnSiA | 25 | 880 | 一 W |540 К, # 229 
КРУ 试 样 [ 热 到 880% , 1280-30 УА 
试 样 | 9530 | 890 | 油 230 28, ill 

20CrMnMo | 15 | 850 | 一 油 |200 | 水 、 空 | 217 
40CrMnMo | 25 | 850 | 一 油 |600 | 水 、 油 | 217 
20CrMnTi | 15 | 880 | 870 | ЎН |200 | 水 、 空 | 217 
30CrMnTi | 试 样 880 | 850 油 |200 | 水 、 空 229 
20CrNi |25 | 850 | 一 水 、 油 |460 Ж. В 197 
40CrNi | 25 | 820 | 一 油 |500 | 水 、 油 | 241 
45CrNi | 25 | 820 | 一 油 |530 水、 油 | 255 
50CrNi | 25 | 820 | 一 油 |500 | 水、 油 | 255 
12CrNi2 |15 | 860 | 780 | 水 、 油 | 200 | 水 、 空 207 
12CrN3 | 15 | 860 | 780 油 1200 | 水 、 空 | 217 
20CrNi3 |25 | 830 | 一 K.N 480 | 水 、 油 | 241 
зосмв |25 | 820 | 一 iH 1500 | 水 、 油 | 241 
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( 续 ) 

ПРЕ 钢材 退 

жк, ; 火 或 高 

т Pk 回 火 温 回 炎 

毛坯 | 加 热 温度 /%C 供应 状 

牌号 尺寸 加 热 态 布 氏 
冷却 | 二 | 冷却 | ”硬度 

/Amm| 第 一 次 | 第 二 次 介质 温度 介质 HBW 

е | VKOK ис 10/3000 
< 








37CrNi3 25 | 820 == 油 1500 | 水 、 油 269 
12CZ2Ni4 | 15 860 780 油 1200 К, 25 269 
20С12 №4 | 15 | 880 780 油 1200 J. 25 269 























20CrNiMo | 15 | 850 | 一 油 |200 # 197 
40CrNiMoA | 25 | 850 | 一 油 |600 | 水 、 油 | 269 
18CrMnNiMoA| 15 | 830 | 一 油 |200 | 空 269 
45CrNiMoVA| 试 样 ，860 | 一 油 |460 | ЎН 269 
18C12Ni4WA| 15 | 950 | 850 | 空 |200 jk. 25) 269 
25C12Ni4WA| 25 | 850 | 一 # 1550 | 水 、 油 | 269 


























Е: 1. 表 中 所 列 热 处 理 温度 允许 调整 范围 : 2k +15%C， 低 

温 回 火 +20%C ， 高 温 回 火 +50%C 。 

2. 硼 钢 在 漆 火 前 可 先 经 正 火 ， 正 火 温 度 应 不 高 于 其 淳 火 

温度 ， 铬 鳃 匆 钢 第 一 次 滩 火 可 用 正 火 代替 。 

3. 拉 伸 试验 时 试 样 钢 上 不 能 发 现 届 服 ， 无 法 测定 届 服 强度 
的 情况 下 ， 可 以 测 规定 残余 伸 长 应 力 。 
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5. 易 切 削 结 构 钢 ( 24-8) 
表 4-8 易 切 削 结构 钢 的 特性 和 应 用 









































牌号 特性 和 应 用 举例 
Y12 j 于 制造 机 械 上 使 用 的 螺钉 、 螺 杆 、 螺 母 、 连 接 机 件 
Y15 | 用 的 螺栓 、 转 向 拉杆 球形 螺栓 、 液 压 泵 传动 齿轮 等 








Y12Pb | 用 于 自动 加 工 的 紧 固 件 、 标 准 件 ， 如 螺母 、 管 接头 、 
Y15Pb | 销 、 小 轴 等 









































j 于 制造 颖 幼 机 、 打 字 机 、 计 算 机 等 小 型 机 器 上 难以 
Y20 | 加 工 的 复杂 断面 的 零件 ， 以 及 内 燃 机 凸轮 轴 、 离 合 器 开 
关 、 球 形 卡 头 的 销 钉 等 



































Y30 用 于 要 求 抗 拉 强度 更 高 的 部 件 ， 一 般 都 以 冷 拉 状态 
Y35 | 使 用 

Y40Mn ЕТИ 

ер АН 制造 经 热处理 的 齿轮 、 轴 等 





6. 非 调 质 机 械 结构 钢 ( 表 4-9 ) 
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表 4-9 非 调 质 机 械 结 构 钢 的 特性 和 应 用 












































































































































布 氏 硬度 
钢材 类 型 牌号 特性 和 应 用 范围 HBW 
< 
ЕЗ5Ү5 非 调 质 机 械 结构 钢 229 
直径 或 边 | F40VS “| 是 在 中 碳 钢 中 添加 微 255 
长 < 40mm| F45VSO | 量 合金 元 素 , 通 过 控 温 257 
РИ С) P R o 
НІ. Е Ф 
и 调 却 . 使 其 在 力 制 ( 8 257 
页 F4OMnVS = 制 ) 后 不 经 调 质 处 理 ， 275 
F45MnVS | 即 可 获得 碳 素 结构 钢 285 
F35MnVS | 或 合金 结构 钢 经 调 质 257 
< > 40 ~ 处 理 后 所 能 达到 的 力 
60mm 易 切 | RHOMaVS | 学 性 能 的 节能 型 新 | 265 
前 非 调 质 钢 F4SMnVS 物种 и 275 
热 急用 非 F45VS 非 调 质 机 械 结 构 钢 257 
调 质 钢 F35MnVNS | 广泛 应 用 于 汽车 ВЖ 269 
295 F40MnVS | 和 农业 机 械 275 
@@” 当 硫 含量 只 有 上 限 要 求 时 ， 牌 号 尾部 不 加 “S”。 








7. 弹簧 钢 ( 表 4-10、 表 4-11 ) 
表 4-10 弹簧 钢 牌 号 和 应 用 













































































牌号 应 用 举例 
65 应 用 非常 广泛 ， 但 多 用 于 工作 温度 不 高 的 小 型 弹 
70 簧 或 不 太 重 要 的 较 大 弹簧 ， 如 汽车 、 拖 拉 机 、 铁 道 
85 车 辆 及 一 般 机械 用 的 弹簧 
价格 较 低 ， 用 量 很 大 。 制 造 各 种 小 断面 扁 簧 、 圆 
65Mn 段 、 发 条 等 ， 亦 可 制造 气门 弹簧 НОЩИ, кн 











和 离合 器 簧 片 、 


制 动 用 得 等 
















































































































































































( 2 ) 
牌号 应 用 举例 
ее 主要 的 弹 得 钢 类 ， 用 途 很 广 。 制 造 各 种 弹簧 ， 如 
Oe ЇЕ. ВЫЕ. ЖЕТА, е, Ас А 
ss В — кам ЕЛЕН, РАДУ 
60512 МһА 、 
的 弹 得 
55Si2MnB 轻型 、 中 型 汽车 的 前 后 上 甚 架 弹 簧 、 副 得 
ТЕ? 主要 制造 中 、 小 型 汽车 的 板 策 ， 使 用 效果 好 ， 亦 
可 制 其 他 中 等 断面 尺寸 的 板 得 Ве 
制造 载荷 大 的 重要 大 型 弹 得 。60Si2CrA 可 制 汽 
60Si2CrA ЮРЕ, Уж, РЗОК, ра: 
60Si2CrVA |К ЕЈ Е 6082 СГУА 钢 还 制作 极 重要 的 弹 
短 ， 如 常规 武器 取 弹 钩 弹 得 、 破 碎 机 弹 短 
55CrMnA 大 断面 的 各 种 重要 弹簧 ， 如 汽车 、 机 车 的 大 型 板 
60CrMnA |, ЕЕЕ 
大 型 土木 建筑 、 重 型 车 辆 、 机 械 等 使 用 的 超大 型 
60CrMnMoA | 弹 纂 。 钢 板 厚 度 可 达 35mm 以 上 ， 圆 钢 直 径 可 超 
过 60mm 
各 种 重要 的 螺旋 弹簧 ,特别 适宜 用 作 工 作 应 力 振 
50CrVA 幅 高 、 疲 劳 性 能 要 求 严 格 的 弹簧 ， 如 阀门 弹 签 、 喷 
ИО САЛ. с а 
60CrMnBA SPE И, Верен, ВИНО 
工作 温度 500%C РАНД 6, ДПЕ 3 26 
30W4Cr2VA РИ, АВРЕН, ЕА, 4001 锅 











炉 碟 形 阀 弹簧 等 


表 4-11 弹簧 钢 的 热处理 及 力学 性 能 





96С 









































































































































热处理 制度 2 力学 性 能 > 

牌号 [WEOE WE | Bl Jo try R, ha any ка 断后 介 长 率 Wunikapaz 
ZG 介质 /% И N/mm2 ) И N/mm2 ) А до 14.3% )| A 
65 840 7 500 980 785 9 35 
70 830 7 480 1030 835 8 30 
85 820 7 480 1130 980 6 30 
65 Мп 830 Ў 540 980 785 8 30 
55SiMnVB 860 7 460 1375 1225 5 30 
6052 Mn 870 7 480 1275 1180 5 25 
60512 МпА 870 7 440 1570 1375 5 20 
60512СгА 870 7 420 1765 1570 6 20 
60512 СТУА 850 7 410 1860 1665 6 20 
55SiCrA 860 7 450 1450 ~ 1750 11300( Ro. ) 6 25 
55CrMnA 830 -860 qH |460 -510 1225 1080( Кр. 2 ) 9 20 
60CrMnA 830 -860 # |460 ~ 520 1225 1080( Ro. ) 9 20 
SOCrVA 850 7 500 1275 1130 10 40 
60 СтМпВА 1830 ~ 860 油 |460 ~ 520 1225 1080( Ro ) 9 20 
30W4Cr2VA 1050 ~ 1100) 7 600 1470 1325 7 40 


























п 


Q вжеданше в, ЕВА, ИНЫЕ ИНЕ: ЕК 209; 


























50Y 。 根 据 需 方 特殊 要 求 ， 回 火 可 按 +30% 进行 。 
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4.1.2 工具 钢 
1. 碳 素 工具 钢 ( 表 4-12、 表 4-13 ) 
24-12 碳 素 工具 钢 牌 号 和 应 用 
牌号 应 用 举例 
用 于 制造 要 求 有 较 大 塑性 和 一 定 硬 度 但 切削 能 力 要 
T7 I s ахои ШУ, wh f. ЛАУА Т.А, 
ТА “| 木工 用 的 锯 、 锻 模 、 压 模 、 钳 工 工具 、 锤 、 钾 钉 
ВЕ, КЕЕ, 车 床 项 尖 铁皮 剪 、 钻 头等 
用 于 制造 工作 时 不 易 变 热 的 工 具 ， 如 加 工 木 材 用 的 
T8 ЕЛ. BHS ph. #, f. Неми K + H 
T8A “| 饮 、 圆 饮片 、 滚 子 、 铅 锡 合金 压铸 板 和 型 芯 、 钳 工装 
配 的 工具 、 压 缩 空气 工具 等 
T8Mn 际 能 用 于 制造 TI、T8A 所 能 制造 的 工具 外 ， 还 能 
T8MnA | 制造 横 纹 雏 刀 、 手 锯条 、 采 煤 及 修 石 毛子 等 工具 
T9 用 于 制造 有 韧性 又 有 硬度 的 工具 ， 如 冲模 冲 头 、 木 
T9A [工具 等 。T9 还 可 制造 农机 切割 零件 ， 如 刀片 等 
制造 手工 锯 、 机 用 细 木 锯 、 麻 花 钻 、 拉 丝 模 小 型 冲 
то “| 模 、 丝 锥 、 车 刨 刀 、 扩 孔 刀 具 、 螺 纹 板牙 、 铣 刀 、 钻 
ТОА KE 钻头 、 螺 纹 刀具 、 钻 紧密 岩石 用 刀具 、 刻 
РЕНЕ 
ти 制造 工作 时 不 易 变 热 的 工具 ， 如 丝锥 、 键 刀 、 弄 
T11A | 刀 、 尺 才 不 大 和 截面 无 急 剧变 化 的 冷 冲模 及 木工 工 
FS 
р. ЛОЖЕ J. ЖЛ. 
Tl2 钻头 、 贸 刀 、 扩 也 外、 丝锥 、 板 牙 、 刊 刀 、 量 规 及 断 
ТІ2А Зу 小 的 冷 切 边 模 、 冲 孔 模 、 金属 锯条 、 钢 用 工 
на 
T13 于 制造 剃刀 、 切 削 刀 具 、 车 刀 、 刻 刀 、 刊 刀 、 拉 
ТВА | 丝 工 具 、 钻 头 、 硬 石 加 [用 























“ТА ГА. ЖЕЛ TE. 
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表 4-13 碳 素 工具 钢 的 牌号 、 化 学 成 分 







































































及 淳 火 后 钢 的 硬度 
化 学 成 分 ( 质量 分 数 ,% ) “| 退火 后 ЛЕЕ ДИНЕ 
Е Z JO t 
牌号 8: |5 P HW WK 汤 度 HRC 
C | Mn Да /CC 及 冷却 
< < < =: => 
< 介质 
0.65 ~ 800 ~ 820, 
Т7 
0.84 水 
<0.40 
0.75 ~ 
18 187 
0.84 780 ~ 800, 
0.80 ~ 0.40 ~ 水 
TSMn 
0.90 | 0.60 
19 9 192 
0.94 
0.35 0.030 0.035 62 
0.95 ~ 
т0 197 
1.04 
1.05 - 760 ~ 780, 
TI <0.40 
1.14 水 
207 
1.15 ~ 
Т12 
1.24 
1.25 ~ 
таз 217 
1.35 
Е: 1 平 炉 冶炼 的 钢 硫 含量 : 高 级 优质 钢 〈 钢 牌 号 后 加 符号 
“A”) ws 不 大 于 0.025% ， 优 质 钢 ws 不 大 于 0. 035% 。 








2. 高 级 优质 钢 的 ws 不 大 于 0. 020% ，w 不 大 于 0.030% 。 
3. 钢 中 残余 元 素 人 允许 含 量 ，wi, 不 大 于 0.25% ，wNi 不 大 
0.20% ，we, 不 大 于 0. 30% 。 





п 
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2. 合金 工具 钢 ( 表 4-14、 表 4-15 ) 
表 4-14 合金 工具 钢 牌 号 和 应 用 


应 用 举例 























м m 


适用 于 耐 磨 性 高 、 切 前 不 剧烈 且 变 形 小 的 丸 
> 2 





П. 228. а 807. ИМЕЙЛ, T 


等 ， 还 可 用 作 冷 冲模 及 冷 轧辊 





8 MnSi 


























多 用 作 木 工 和 毛子 、 锯 条 及 其 他 工具 ， 制 造 穿孔 
器 与 扩 孔 器 工具 以 及 小 尺寸 热 锻 模 和 冲 头 、 热 压 
锯 模 、 螺 栓 、 道 钉 冲模 、 拨 丝 模 、 冷 冲模 及 切削 
工具 


























Cr06 











多 经 冷 轧 成 薄 钢 带 后 ， 用 于 制作 剃刀 、 刀 片 及 
半 医 疗 刀 有 具 ， 也 可 用 作 刊 刀 、 刻 刀 、 铁 刀 等 











CI2 


























多 用 于 低速 、 进 给 量 小 、 加 工 材料 不 很 硬 的 切 
МІЛА, шел, ял, жл. ле, ит 





Ш 




















fE R ВЕ, а, мб. А. П 
拉丝 模 ， 还 可 用 作 大 尺寸 的 冷 冲 模 




















9С12 


头 、 











主要 用 作 冷 轧辊 、 钢 印 冲 孔 拨 子 、 冷 冲模 冲 





木工 工具 等 

















ЛА 

















多 用 于 工作 温度 不 高 、 切 削 速 度 不 大 的 刀具 ， 
如 小 型 麻花 销 、 丝 锥 、 板 牙 、 铵 刀 、 锯 条 、 辊 式 








J 





4CrW2Si 





= 
一 一 








于 剪 切 机 刀片 、 冲 击 振动 较 大 的 风 动 工 























、 中 应 力 热 锯 模 、 受 热 低 的 压铸 模 
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(2%) 
牌号 应 用 举例 














用 于 手动 和 风 动 毛子 、 空 气 锤 工具 、 饰 钉 工 
具 、 冷 冲模 、 重 振动 的 切割 器 ， 作 为 热 加 工 用 钢 
时 ， 可 用 于 冲 孔 、 穿 孔 工 具 、 剪 切 模 、 热 锻 模 、 
易 熔 合金 的 压铸 模 









































SCrW2Si 















































可 用 于 重 载 条 件 下 工作 的 冲模 、 压 铸模 、 铸 造 
精 整 工具 、 风 动 稻 子 等 ， 作 为 热 加 工 用 钢 ， 可 生 
产 螺钉 和 热 锦 的 冲 头 、 高 温 压 铸 轻 合金 的 顶头 、 
热 锻 模 等 


ши 
о 





























6CrW2Si 





























多 用 于 制造 耐 磨 性 能 高 、 不 承受 冲击 的 模具 及 
e 加 工 材料 不 硬 的 刃具 ， 如 车 刀 、 кл, мек, 

冲 头 及 量规 、 样 板 、 量 具 、 凸 轮 销 、 偏 心 轮 、 冷 
轧辊 、 钻 套 和 拉丝 模 


















































适用 于 各 种 压铸 、 模 具 ， 如 各 种 冲 孔 凹 模 ， 切 
Crl2MoV 边 模 、 滚 边 模 、 缝 口 模 、 拉 丝 模 、 钢 板 拉 深 模 、 
螺纹 搓 丝 板 、 标 准 工 具 和 量具 


















































适 于 制造 毛 性 好 ， 耐 磨 的 冷 作 模具 、 成 形 模 、 


Cr5MolV 下 料 模 、 冲 头 、 冷 冲 裁 模 等 

















适用 于 制作 各 种 变形 小 、 耐 磨 性 高 的 精密 丝 
9Mn2V 杠 、 磨 床 主轴 、 样 板 、 凸 轮 、 量 块 、 量 具 及 丝 
锥 、 板 牙 、 铵 刀 以 及 压铸 轻金属 合金 的 推 和 装置 





























多 用 于 制造 变形 小 、 长 而 形状 复杂 的 切削 刀 
CrWhMm А, йо, КРЕНЕ, СВОЈ, ЛИТ, НЫЯ 
及 形状 复杂 、 高 精度 的 冷 冲模 






























































































































































































































































( 续 ) 
牌号 应 用 举例 
9CrWMn 同 CrWMn 
用 于 制造 冷 冲模 、 冷 挤 压 模 、 搓 丝 板 等 ， 也 可 
CMW2MoV | 冲 裁 15-6.0mm 厚 的 弹 签 钢板 
6Cr4W3Mo2- 用 于 制造 冲击 载荷 及 形状 复杂 的 冷 作 模 具 、 冷 
VNb 挤 压 模 具 、 冷 匆 模具 、 螺 钉 冲 头 等 
6W6Mo5Cr4V 适用 于 制作 冲 头 、 模 具 
КЕТЕМ 28 于 制作 中 、 小 型 热 模 锯 ， 且 边 长 小 于 或 等 
于 300 -400mm 
РЕСЕ 适用 于 制作 形状 复杂 、 强 冲击 载荷 的 各 种 中 、 
大 型 锤 锻 模 
适 于 制作 高 温 、 高 应 力 ， 但 不 受 冲击 的 模具 ， 
3C2W8V 如 平 锻 机 上 的 凸凹 模 、 镶 块 、 铜 合金 挤 压 模 等 ， 
还 可 制作 热 剪 切 刀 
适用 于 制作 冷 铀 模 、 冲 孔 止 模 、 覃 用 螺栓 热 锻 
аа 模 、 热 挤 压 冲 头等 ,可 以 代替 3C2W8V、 
ЗА МпУА! w 
Cr12MoV 使 用 
可 制作 热 作 模具 ， 如 匆 锻 模 、 精 锻 模 、 辊 锯 模 
3Cr3Mo3W2 V 上 、 压 力 机 用 模具 入 
5Cr4W5Mo2 V 多 用 于 制造 热 挤 压 模 具 ， 时 常 代 替 3C2W8V 
常用 于 冲击 、 振 动 较 小 ,工作 温度 低 于 
8Cr3 500% ， 耐 磨损 的 模具 ， 如 热切 边 模 、 成 形 冲 模 、 





螺栓 热 顶 锻 模 等 
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( 续 ) 
牌号 应 用 举例 
А T Ер. 二 L мен PER 由 
ТТИ 用 制作 锤 锻 模 、 压 力 机 银 模 、 校 正 模 、 弯 曲 
模 等 
4Cr3Mo3SiV 可 制作 热 辊 锻 模 、 塑 压 模 、 热 锻 模 、 热 冲模 等 
适 于 制造 热 挤 压 模 、 螺 栓 模 、 热 切 边 模 Phi 
4Cr5MoSiV ase si 
Rs 模 、 铝 合金 压铸 模 等 
A 可 用 作 模 锻 锤 银 模 、 铝 合金 压铸 模 、 热 挤 压 模 
i 具 、 高 速 精 锻 模 具 及 锻造 压力 机 模具 等 
可 用 于 锻压 模具 、 冲 头 、 热 挤 压 模具 、 有 色 金 
4Cr5W2VSi 
й ”| 属 压铸 模 等 
7Mn15C12 用 于 制造 无 磁 模 具 、 无 磁 轴 承 以 及 在 强 磁 场 中 
Al3V2WMo 不 产生 磁感应 的 结构 零件 
3C12Mo 适用 于 制造 塑料 模 、 低 熔点 金属 压铸 模 
表 4-15 ТА БЛ ЛЕЕВ 
交 货 状态 试 样 泽 火 
牌号 布 氏 硬 度 | 压 痕 直径 | 淳 火 温度 /% | 洛 氏 硬度 
HBW /mm 和 冷却 介质 | HRC > 
9SiCr 241 ~ 197 |3.9 4.3 | 820 ~860, 1 62 
8MnSi <229 24.0 | 800~820, 7 60 
Cr06 241 ~18713.9 ~4.4|780 ~810, 水 64 
Cm 229 - 179 4.0 -4.5 830 -860, | 62 
9С2 217 ~ 179 |4.1 4. 5 | 820 -850, 1 62 
ү 229 - 187 4.0 ~4. 4 | 800 ~ 830, 水 62 
4CrW2Si 217 ~17914.1~4.5|860~900，; 53 
5CrW2Si 255 -207 3.8 -4.2 | 860 -900, 7 55 
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(4) 
交 货 状态 БВК 
牌号 布 氏 硬度 | 压 痕 直径 | 淳 火 温度 /% | 洛 氏 硬度 
HBW /mm | 和 冷却 介质 | НЕС > 
6CrW2Si 285 ~229 3.6 ~4.0|1860 ~900,3 57 
Crl2 269 ~217 3.7 ~4.1|950 -1000,3 60 
Crl2MolV1 <255 | >3.8 Ф 59 
Crl2MoV 255 ~207 |3. 8 ~4.2 |950 -1000,3 58 
С15 Mol V <255 | >3.95 @ 60 
9Mn2V <229 | >40 |780 -810,1 62 
CrWMn 255 ~207 3.8 -4.2 800 ~ 830,3 62 
9CrWMn 241 -197 3.9 -4.3 800 -830,3 62 
CrW2MoV 过 269 | B37 | 960580. 60 
1020 ~ 1040 , 油 

6CMW3Mo2VNb | «255 | >3.8 |1100~1160, 油 60 
6W6Mo5C4 V <269 | >3.7 1180-1608 60 
5CrMnMo 820 -850,1 
5CrMiMo 4 И 
3C2W8V 255 ~207 3. 8 ~4. 2 |1075 ~ 1125 , 油 60 
5Cr4Mo3SiMnVAI 1090 ~ 1120 , 油 
3C3Mo3W2V 3 1060 ~ 1130 , 油 we 
5CmdW5Mo2V <269 | >3.7 |1100 ~1150, 油 60 
8С3 255 ~207 3.8 - 4.2 850 ~880 ,; 60 
4CrMnSiMoV |241 -197 3.9 —4.3 870 -930,3 60 
4C13Mo3SiV <229 | =4.0 @ 60 
4Cr5MoSiV <235 | >3.95 @ 60 
4Cr5MoSiV1 <235 | >3.95 @ 60 
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( 2 ) 
交 货 状态 试 样 泽 火 
牌号 布 氏 硬 度 | 压 痕 直 径 | 淳 火 温度 /% | 洛 氏 硬度 
HBW | /mm | 和 冷却 介质 | НЕС > 
1030 ~ 1050， 
4Cr5W2VSi <229 >4.0 ои 60 
油 或 空 
1170 ~ 1190, 
7Мъ15СЮАВУ2- га РР 固 溶 水 38 
WMo 650 -700, 
时 效 空 
3Cr2Mo - - === 
表示 820% 预 热 ，1000% 〈 盐 浴 ) sk 1010% (А 
氛 ) 加 热 ， 保 温 10 —Q20min, 2205, 200% 回 火 。 
表示 790% 预 热 ，940% (ЕА) 或 930% (人 炉 控 气氛 ) 
加 热 ， 保 温 5 ~ 15min， 空 冷 ，200% 回 火 。 
@ 表示 790% та, 1010 (8) 或 1020% РЕЖ 
氛 ) ша, 保温 5 ~15min， 2222, 550% 回 火 。 
@ 表示 790% 预 热 ，1000% ( 盐 浴 ) 或 1010% ( 炉 控 气 
氛 ) 加 热 ， 保 温 5 ~ 1Smin， 空 冷 ，550% 回 火 。 
@ 790% +15% 预 热 ，1000% (А) #К 1010 (和 炉 控 气氛 ) 


+6 加热， 保温 5 ~1$min， 空 冷 ，550% +6% 回 火 。 
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3. 高 速 工 具 钢 ( 表 4-16、 表 4-17 ) 
表 4-16 高 速 工具 钢 牌 号 和 应 用 







































































牌号 应 用 举例 
广泛 用 于 制造 加 工 中 等 硬度 或 软 的 材料 的 各 
МА, шл. #л. Л. ВЛА. 2 
W18CMV | 锥 等 ;也 可 制作 冷 作 模具 ， 还 可 用 于 制造 高 温 
下 工作 的 轴承 、 弹 簧 等 耐 磨 、 耐 高 温 的 零件 











可 以 制造 加 工 较 高 硬度 的 高 速 切削 的 各 种 刀 
W18CMVCo5 | 具 ， 如 滚 刀 、 车 刀 和 铣 刀 等 ， 以 及 自动 化 机 床 
的 加 工 刀 具 


可 以 用 于 制造 加 工 高 硬度 、 高 切削 力 的 各 种 
刀具 ， 如 铣 刀 、 滚 刀 及 车 刀 等 





























二 上 








W18Cr4V2Co8 



































适用 于 加 工 难 加 工 材料 ， 如 高 强度 钢 、 中 强 
度 钢 、 冷 轧钢 、 铸 造 合 金 钢 等 ; 适 于 制作 车 
W12Cr4V5Co5 | 刀 、 钳 刀 、 齿 轮 刀 具 、 成 形 刀 具 、 螺 纹 加 工 刀 
具 及 冷 作 模 具 ; 但 不 适 于 制造 高 精度 的 复杂 
ЛА, 
























































ЕВО, ик. 9. 07. ел 
W6MoSCr4V2 
C я. ER R € 



































用 于 制造 切削 性 能 较 高 的 冲击 不 大 的 刀具 ， 
CW6Mo5CMV2 ауу аер аур, АЈА 
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( 2 ) 
牌号 应 用 举例 
可 制作 各 种 类 型 的 一 般 刀 具 ， 如 车 刀 、 人 刨 
刀 、 丝 锥 、 钻 头 、 成 形 铣 刀 、 拉 刀 、 滚 刀 、 螺 
W6Mo4Cr4V3 | 纹 梳 刀 等 ， 适 于 加 工 中 高 强度 钢 、 高 温 合金 等 
难 加 工 材 料 。 因 可 磨 削 性 差 ， 不 宜 制作 高 精度 
复杂 刀具 
CW6Mo5Cr4V3 用 途 同 W6Mo5Cr4V3 
于 制作 铣 力 、 成 形 刀 具 、 丝 锥 、 锯 条 、 和 车 
W2Mo9Cr4V2 л. внина 
可 用 于 制造 加 工 硬 质 材料 的 各 种 刀具 ， 如 此 
W6Mo5Cr4 V2Co5 юла BEJJ. наз 
一 般 用 于 制造 齿轮 刀具 、 铣 刀 以 及 冲 头 、 刀 
WIMohCMV2Co5 | 头等 工具 ， 供 作 切 前 硬 质 材料 用 
适 于 制作 各 种 高 精度 复杂 刀具 ， 如 成 形 狗 
刀 、 精 拉 刀 、 专 用 钻头 、 车 刀 、 刀 头 及 刀片 ， 
W2Mo9CMVYCo8 | 对 于 加 工 铸造 高 温 合金 、 詹 合金 、 超 高 强度 钢 
等 难 加 工 材 料 ， 均 可 得 到 良好 的 效果 
W9Mo3 Cr4V 制造 各 种 高 速 切削 刀具 和 冷 、 热 模具 
适 于 加 工 各 种 难 加 工 材料 ， 如 高 温 合金 、 超 
W6Mo5CmMV2Al | 高 强度 钢 、 不 锈 钢 等 ， 可 制作 车 刀 、 键 刀 、 铣 























刀 、 销 头 、 齿 轮 刀 有 具 、 











拉 刀 等 


表 4-17 高 速 工具 钢 牌 号 及 济 火 硬度 
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交 货 硬度 试 样 热处理 制度 及 淳 回 火 硬度 
有 牌号 ( 退火 态 ) a уд 温度 /SC За А : 
са HBW “| 预 热 温度 放火 温度 淳 火 | 回 火 温度 外 硬度 НКС 
Е XS рз Дъ рз № 
不 大 于 | © HD | маи | 介质 | «с 不 小 于 
W3Mo3Cr4V2 255 1180 ~ 1120 1180 ~ 1120 540 ~ 560 63 
М4 Мо3 С4 Уд 255 170 ~ 1190 1170 ~ 1190 540 ~ 560 63 
W18C4 V 255 1250 ~ 1270 1260 ~ 1280 550 -570 63 
W2Mo8Cr4 V 255 1180 ~ 1120 1180 ~ 1120 550 ~ 570 63 
W2Mo9Cr4V2 255 190 ~ 1210 |1200 ~ 1220] | 540 -560 64 
800 ~ 900 油 或 

W6Mo5Cr4V2 255 Ё 200 ~ 1220 |1210 ~ 1230 | 盐 浴 | 540 ~ 560 64 
CW6Mo5Cr4V2 255 190 ~ 1210 |1200 ~ 1220 540 ~ 560 64 
W6Mo6Cr4V2 262 190 ~ 1210 1190 ~ 1210 550 ~ 570 64 
W9Mo3Cr4 V 255 200 ~ 1220 |1220 ~ 1240 540 ~ 560 64 
М6Мо5 С:4 УЗ 262 190 ~ 1210 |1200 ~ 1220 540 ~ 560 64 
Сб Мо5 С:4 ҮЗ 262 180 ~ 1200 11190 ~ 1210 540 ~ 560 64 












































































































































ро БАВНИ B| ВЕ МОРЕТА КАЛЕ 
(退火 态 )| — RE NI 
牌号 HBW “| 预 热 温度 Phu C WE | 回 火 温度 @| 硬 度 НКС 
不 大 于 | “C щам | 箱 式 炉 | 介质 | < 不 小 于 
W6Mo5Cr4V4 269 1200 ~ 1220 |1200 ~ 1220 550 -570 64 
W6Mo5Cr4V2Al 269 200 ~ 1220 | 1230 ~ 1240 550 ~ 570 65 
W12Cr4V5Co5 277 1220 ~ 1240 |1230 ~ 1250 540 ~560 65 
W6Mo5Cr4V2Co5| 269 190 ~ 1210 |1200 ~ 1220 | ¿ra | 540 ~ 560 64 
油 或 
800 -900 ДЕ 
W6Mo5Cr4V3Co8| 285 170 ~ 1190 |1170 ~ 1190! 盐 浴 | 550 ~ 570 65 
W7Mo4Cr4V2Co5| 269 1180 ~ 1200 |1190 ~ 1210 540 ~ 560 66 
W2Mo9Cr4VCo8 269 170 ~ 1190 |1180 ~ 1200 540 ~ 560 66 
WI0Mo4Cr4V3Col0 285 1220 ~ 1240 |1220 ~ 1240 550 ~ 570 66 
@ 退火 + 冷 拉 态 的 硬度 ， 允 许 比 退火 态 指 标 增加 50HBW。 
@ 回 火 温度 为 550 ~570% 时， 回 火 2 次 ， 每 次 h; 回 火 温度 为 540 ~560% 时 ， 回 火 2 








次 ， 每 次 2h。 























ОТЕ 


4.1.3 轴承 钢 ( 表 4-18 ) 


承 


表 4-18 常用 轴承 钢 牌号 的 特性 和 应 用 
(1) ЕИ 


钢 
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主要 特性 





应 用 举例 





9Cr18 
9Crl8 Mo 








нама 
回 火 性 ， 








‚КИ 
和 低温 回 火 有 
高 的 力学 性 能 











性 及 冷 部 有 压 


Е 


用 于 制 
动 体 ， 如 








造 耐 蚀 的 轴承 套 
海水 、 














工 石 } 
作 





、 核 反应 堆 用 划 


河水 、 硝 酸 、 化 
承 ; 还 


图 及 深 














性 
理 
更 





т 
造 高 质量 
耐 磨 和 而 
零件 


以 得 
作 温度 








寺 蚀 高 温 轴承 钢 使 


不 高 于 250%C ; 
的 刀具 
蚀 但 动 载荷 较 / ` 






































РА. 








(2 ) 高 碳 铬 轴承 钢 








GC 


耐 磨 性 和 游 


性 较 高 ， 可 加 工 | 钢 蒜 和 深 





г 





г 





用 于 制 





白 点 形成 


8 








要 在 淳 火 并 
回 火 状态 














|а вена вав 

















较 


惑 ， 焊 接 性 差 ， 
回 火 脆性 倾向 ， 


K 
F 


大 套 圈 及 


造 转动 轴 上 
СЕА 一 般 条 
滚动 体 ， 是 


尺寸 较 小 的 
ЕЕТ. 
种 应 用 |) 


作 的 























泛 的 轴承 钢 ， 用 于 机 床 、 


电动 机 及 


轴承 ; 也 可 以 制作 弹性 、 而 








机 车 、 


航空 的 微型 轴承 及 一 般 








磨 、 








接 
JR E E 


触 疲 劳 强度 都 要 求 高 的 重要 机 





ССг15 





РЕВ 性 好 ， 








= 



































用 于 制造 大 型 机 械 轴承 的 钢 








EE 
l. 


JBL = 
轴 、 
简 、 








叶片 、 
心 轴 、 


求 、 滚 子 和 套 圈 ， 还 可 以 制造 而 
高 接触 疲劳 强度 的 较 大 载荷 


件 ， 如 牙 轮 钻头 的 转动 





机 床 丝 杠 、 


泵 定子 、 靠 模 、 套 
冷 冲模 等 
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( 2 ) 
(2) 高 碳 铬 轴承 钢 
牌号 主要 特性 应 用 举例 
性 能 与 GCr15 
ЮЕ 用 于 制造 尺寸 较 大 的 轴承 套 
GC9SiMn “| 相近 ,但 漆 透 性 | 、 让 
和 工艺 性 能 较 高 | 加， 代替 GCr5 使 
ТРЕТИЯ FE 
比 GCrl5 更 高 , 冷 | 用 于 制造 大 型 轴承 的 套 圈 、 钢 
Ата, 加 工 塑性 中 等 ， 焊 | 球 和 深 子 ， 还 可 制造 高 耐 磨 性 、 
СХ 接 性 差 ， 对 白 点 形 | 高 硬度 的 零件 ， 如 轧辊 、 量 规 
成 敏感 ， 热 处 理 时 | 等 ， 特 性 和 应 用 与 GCr15 相近 
有 回 火 脆 性 
( 3 ) 渗 碳 轴 承 钢 
牌号 应 用 举例 
Goa Дир 汽车 、 拖 拉 机 等 承受 冲击 载荷 的 轴承 套 轿 和 
滚动 体 
rv 用 于 汽车 、 拖拉 机 等 承受 冲击 载荷 的 轴承 套 圈 和 
滚动 体 
DE ye В Да r p 如 发 动机 主轴 
制造 高 冲击 载荷 的 特大 型 轴承 ， 如 轧钢 机 、 矿 山 
G20C2Ni4 | 机 械 的 轴承 ， 也 用 于 制造 承受 冲击 载荷 大 、 安 全 性 
要 求 高 的 中 小 型 轴承 
G10CrNi3Mo 于 承受 冲击 载荷 大 的 大 中 型 轴承 
制造 高 冲击 载荷 的 特大 型 轴承 ， 如 轧钢 机 、 矿 山 
G20Cr2- 机 械 的 轴承 ， 也 用 于 ез 可 大 、 安 全 性 
Mn2Mo 要 求 高 的 中 小 型 轴承 ， 是 适应 我 国资 源 特点 创新 的 
新 钢 种 





42 常用 铸铁 的 品种 、 性 能 和 用 途 
4.2.1 灰 铸铁 ( 表 4-19 ) 
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表 4-19 灰 铸 铁 件 的 应 用 范围 
ма | 硬度 应 用 范围 
了 | HBW 工作 条 件 用 途 举例 
m. К HHR. e. 
= BB JR. ва 
全 
) киха РАНА, 不 甚 重 Д 
НТІ00 | <170 | 重要 ° 件 。 这 些 铸 件 通常 不 经 试验 
ЕУ 即 被 采用 般 不 须 加 工 
лк 4 ? А 
3) 变形 很 小 “| 或 者 只 须 经 过 简单 的 机 械 
加 工 
1) 一 般 机 械 制 造 中 的 铸 
件 ， 如 : 支柱 、 底 座 、 齿 轮 
箱 、 刀 架 、 轴 承 座 、 轴 承 滑 
座 、 工 作 台 ， 齿 面 不 加 工 的 
wx | 齿轮 和 链 轮 ， 汽 车 拖拉 机 的 
1 ) 承受 中 等 | 尘 气 管 、 排 气管 、 液 斥 窗 进 
u: JEE ра Ў 2 
HT150 | 150 ии ев 油管 等 
200 | 的 单位 积压 力 2) 薄 壁 (重量 不 大 ) 4 
不 大 二 490kpa ”| 件 ， 工 作 压力 不 大 的 管子 配 
牛 以 及 壁 厚 < 30mm 的 耐 磨 
轴 套 等 
3) 圆周 速度 > 6 ~ 12m/s 











的 带 轮 以 及 其 他 符合 左 列 工 








作 条 件 的 零件 
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(8) 
硬度 应 用 范围 











HBW 工作 条 件 用 途 举 例 





) 一 般 机 械 制造 中 较为 
Кин зи, Шаг, Wí 
承受 较 大 有 ср. вр. нЕ аи 
Е ив. КЕ 
ие родна вх 


Ц 
RE 








ще 





k 


170 ~ 


HT200 220 




















# 
що“ 
| | 

=— 

А 

= 

Р 

ш 


























же 
: 
а 
хо 

е 

аи 

ще) 

° 

ж 
Уин E: 


Я 
dh 
° 
s 
в 

中 
> 
“Sq 
x. 


лі 

















840kPa 以 下 中 
压力 的 液压 氏 、 秦 体 、 阀 


4) 汽油 机 和 柴油 机 的 活 


М 
件 5) 圆周 速度 > 12 ~ 20m/s 
4 带 轮 以 e s T 








вт 
Зарев 
уу 
м 
3 
> 











190 ~ 


HT250 240 


v 
= 
š 
5 
к. Sa тез, 








== Ar 
АЕ 














та 

š 

= 

Е 

好 
| 





HT300 | 2107 1) 承受 高 过 г) BL ie J RR 986 
260 | 曲 力 及 高 拉力 的 | 件 ， 如 : Ж. ЛВ, Ú 
тИ 他 Uki i 


























































































































тт š 2 
230 ~ 零件 体 、 ВИЕ, Е 


HT350 “3 ) 要 求 保持 i 0 
280 | 高 度 气 密 性 的 | 的 带 轮 以 及 符合 左 列 工 


















































4.2.2 球墨 铸铁 ( 表 4-20 ) 
- 球墨 铸铁 件 的 特性 和 应 用 范围 


牌号 


表 4-20 


人 硬度 
HBW 


315 


应 用 举例 





QT400-18 
QT400-15 


120 ~ 180 


120 ~ 175| 常 


具有 恨 
接 性 和 可 
温 时 冲击 万 度 
в, 而且 脆 性 转 
变温 度 低 ， 同 时 
低温 韧性 也 很 好 


好 的 焊 
JH LE, 3 








== 














农机 具 : 重型 机 引 五 铂 
мо атентат на! 
ТЕЕ, 2246. р. 
牵引 架 、 收 割 机 及 割 草 机 
上 的 导 架 、 差 速 器 过 、 护 
Ла 




















QT450-10 


160 ~ 
210 


N Е 性 、 可 Ш 





н ТИ 
动 桥 壳 体 、 
速 器 壳 、 
a H. à? 


























= 
` SHE 38 

















„6. 1. 阀门 的 
后 到 支架 ; 压 
онот 高 低 
输 气 管 

其 他 : 铁路 垫 板 、 
机 机 过、 齿轮 箱 、 
机 过 


ЕДИ 




















QT500-7 


170 ~ 
230 








具有 中 等 强度 
与 塑性 ， 切 削 性 
尚好 


aa 





内 燃 机 的 机 油泵 齿轮 ， 汽 
轮机 中 温 气缸 隔 板 、 水 轮机 
铁路 机 车 车 辆 轴 

、 机 器 座 架 、 传 动 轴 、 链 
的 кв, нн, Гл 
顶 座 等 
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( 续 ) 
牌号 | ВЕ | 主要 特性 应 用 举例 
内 燃 BL: 5 ~ 400hp 
(11р =735.499W ) 柴油 机 
中 高 强度 ， 低 | 和 汽油 机 的 曲轴 、 部 分 轻 
QT600-3 | 190 (зр ME, í Bš 性 | 型 柴油 机 和 汽油 机 的 凸轮 
较 好 в. ив, кн. НЕ 
气门 座 
农机 具 : 脚 踏 脱粒 机 齿 
条 、 轻 负荷 齿轮 、 畜 力 
пе 
机 床 : АВЖ, яж. 
车 床 的 主轴 
бири 通用 机 械 :空调 机 、 气 
绞 高 的 强度 、 夺 机、 冷冻 机 、 制 氧 机 及 
отво 2 245 3327 НЕ. ЕИ НЕ завои, СИ, са 
( 或 低 塑性 ) 冶金 、 矿 山 、 起 重 机械 : 
球磨 机 此 轴 、 矿 车 轮 、 桥 
式 起 重 机 大 小 车 滚轮 
| 农机 具 : SURE. н, 
а U p wQ смее ризка 
280~ asas | 汽车 ,曲线 齿 锥 齿轮 、 
01900-2 Аниан 
360 接触 疲劳 强度 和 转向 节 、 传 动 轴 
拖拉 机 : 减速 齿轮 
— E ЖАВИЕ 























内 燃 机 : пет, не 
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4.2.3 ”可 锻 铸 铁 ( 表 4-21 ) 
表 4-21 可 锻 铸 铁 件 的 特性 和 应 用 
硬度 


类 型 牌号 У 特性 和 应 用 





有 一 定 的 韧性 和 适度 的 强 
度 ， 气 密 性 好 ; 用 于 承受 低 动 
载荷 及 静 载荷 、 要 求 气 密 性 好 
的 工作 零件 ,如 管道 配件 
съ, ет. РР). ФЕ 
压 阀 门 等 








KTH300-06 | <150 


























有 一 定 的 韧性 和 强度 ， 用 于 


























承受 中 等 动 载荷 和 静 载 荷 的 工 
ар ПЕЕ, шев. я 

黑心 可 33008 | <150 | 柱 、 车 轮 过 ,机床 用 的 勾 形 扳 
виси 手 、 螺 纹 扳手 ， 铁 道 扣 板 ， 输 
电线 路 上 的 线 夹 本 体 及 压板 等 

















有 较 高 的 韧性 和 强度 ， 用 于 
承受 较 高 的 冲击 、 振 动 及 扭转 
载荷 下 工作 的 零件 ， 如 汽车 、 
<150 | 拖拉 机 上 的 前 后 轮 壳 、 差 速 器 
壳 、 转 向 节 壳 ,农机 上 的 弄 
л. ЖЕ, ЕЛІН 5001026, Е 
绝缘 子 铁 帽 等 














KTH350-10 
KTH370-12 
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(2%) 
类 型 牌号 | ВЕ 特性 和 应 用 
万 性 较 低 ， 但 强度 大 、 硬 度 
高 、 耐 磨 性 好 ， 且 可 加 工 性 良 
KTZ450-06 150 ~200 好 ; Дара три 
珠光 体 | KTZ550-04 180 -230 s . ПИРС А 
праи | KT2650-02 210 -260 98: ВИТ, 在 磨损 条 什 下 
17700-02. ар ноо a ана 
- 作 零 件 ， 如 曲轴 、 连 杆 、 齿 
轮 、 摇 臂 、 凸 轮轴 、 万 向 接头 、 
ЭКК, Их, МЛ, жга 
ВС АЕР: : 
1) 薄 壁 铸件 仍 有 和 较 好 的 
韧性 
2) 有 非常 优良 的 焊接 性 ， 
KTB350-04 | «230 | 可 与 钢 针 焊 
白 心 可 | KTB380-12 | <220 | 3) 可 加 工 性 好 ,但 工艺 复 
РВ: КТВ400-05 | <220 | 杂 、 生 产 周期 长 、 强 度 及 耐 磨 
KTB450-07 | <220 | 性 较 差 . 适 于 铸造 厚度 在 











15mm L 


























后 不 需 进 行 热处理 的 铸件 
机 械 制 造 工 业 中 很 少 应 用 这 多 





° 











я 
在 
下 的 薄 壁 铸件 和 焊接 
在 
ж 

















4.2.4 蠕 墨 铸铁 ( 表 4-22 ) 


表 4-22 


硬度 
HBW 


主要 特性 
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蠕 墨 铸铁 件 的 特性 和 应 用 




















Лу 举 





RuT420 
RuT380 


200 ~ 280) 
193 ~ 274 


强度 便 度 高 ， 
具有 SR 性 和 较 











质 中 需 加 入 合金 元 素 
或 经 正 炎热 处 理 ， 适 
用 于 制造 要 求 强度 
耐 磨 性 高 的 零件 

















Pr 


ГАЈ 


高 的 热 导 率 ， 铸 铁 材 | - 

















RuT340 


170 ~ 249 


强度 和 
具有 较 高 


硬度 较 高 ， 
L 的 耐 磨 性 和 
热 导 率 ， 适 用 于 制造 
要 求 较 高 强度 、 刚 度 
及 要 求 耐 磨 的 零件 
































带 导轨 面 的 重型 机 床 
件 、 大 型 龙门 铣 横梁 、 
大 型 齿轮 箱 体 、 盖 、 
ДЕЛ & 轮 、 玻 
璃 模具 、 起 重 机 卷 简 、 
烧结 机 滑板 等 














== 


КА тт! 
、 























RuT300 


140 ~217 





强度 和 硬度 适中 ， 
有 一 定 塑 韧性 ， 热 导 
率 较 高 ， 致 密 性 较 好 ， 


m. 


排 气 速 器 壳 
Ж. ди пера 











适 于 制造 要 求 较 高 强 
度 及 承受 热 疲 劳 的 


4 


零件 


昌 | 件 、 液压 件 、 
某 些 小 型 烧结 机 算 条 等 





RuT260 


121 ~ 197 











强度 一 般 ， 硬 度 较 
低 ， 有 较 高 的 塑 韧性 
和 热 导 率 ， 铸 铁 一 般 
需 退 火热 处 理 ， 适 月 
于 制造 承受 冲击 载荷 
及 热 疲劳 的 零件 


= 


























НА E BL: 气 进 气 壳 
体 、 汽 车 及 拖拉 机 的 某 
kejap 
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4.2.5 耐 热 铸铁 ( 表 4-23 ) 
Ж4-23 耐 热 铸铁 件 的 牌号 、 力 学 性 能 和 应 用 
室温 力学 性 能 


m 


高 温 短 时 力学 性 能 R,/MPa 





К „/МРа 


НВУ 


600%C 


600%C 


/00“C 800“ 


9004С 


应 用 举例 








HTRCr 


200 


225 


114 


在 空气 、 
气 中 耐 热 温 
5506, МЕ 
条 ， 高 炉 支 
式 水 箱 ， 金 
型 玻璃 模 


1 


а Ж 





HTRCI2 


150 


243 


166 


在 空气 、 
气 中 耐 
600% ， 制 作 


炉 
煤 





气 炉 内 灰 盆 ， 


矿山 烧结 
挡 板 


车 





HTRCr16 





340 











一 |144 








88 








气 中 耐 
900C， 室 温 
温 下 有 而 
耐 硝酸 
制作 退 





ЕЕЕ 


Е. ЕЕ. 


炉 棚 、 水 泥 
烧 炉 零件 和 
工 机 械 零 件 


及 


ЖК 
ит 
А 


火 


JJ 





сее 





室温 力学 性 能 高 温 短 时 力学 性 能 R,/MPa 


牌号 |R /MPa 应 用 举例 
б НВУ 5009С6009С17009С8004С900“С. 























气 中 4 
700% ， 制 作 炉 
锅炉 用 梳 形 定 
位 板 、 换 热 器 
针 状 管 、 二 硫 
化 碳 反应 瓶 


HTRSiS 140 ~ | 一 1 一 141 127 | 一 











在 空气 、 炉 
气 тж 热 
650" ， 硅 含量 
143 为 上 限时 可 到 
QTRSi4 | 420 ~ | 一 | 一 175 135 | 一 750C ,制作 玻 
187 璃 窑 烟 道 闻 门 、 
玻璃 引 上 机 墙 
板 、 加 热 炉 两 
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室温 力学 性 能 | 高 温 短 时 力学 性 


m 


ВЕК / МРа 





HBW500%C 


600%C 


700% 800“ 


p00 C 











应 用 举例 











QTRSi4Mo 


520 


101 


46 


在 空气 、 炉 
气 中 耐 热 
680, 5 ж 
为 上 限时 可 到 
7809, BnR JJ 
学 性 能 好 ， 制 
作 罩 式 退 火炉 
导向 器 、 烧 结 
机 中 后 热 得 板 、 
加 热 炉 吊 梁 











QTRSi5 





370 











67 





30 




















辐射 管 、 烟 道 
闸门 、 加 热 炉 



























































(2) 
室温 力学 性 能 高 温 短 时 力学 性 能 R,/MPa 
牌号 |R /MPa 应 用 举例 
HBWE00%C600*C700*C800*C000*C 
= 
在 空气 、 炉 
气 j 热 
OTRAM- 285 气 中 耐 ЎА 
сй 250 ~ | 一 | 一 | 一 | 82 132 90%, ， 制 作 烧 
s 341 结 机 算 条 、 炉 
用 件 
在 空气 、 炉 
302 气 та 
QTRAI5- пата 
5 200 ~ | 一 | 一 | 一 1167| 75 |10509, 制作 
У, 363 焙烧 机 算 条 、 
炉 用 件 
气 中 耐 热 
1100% ， 抗 高 
241 温 硫 蚀 性 好 ， 
ОТКАІ22| 300 ~ | 一 | 一 | 一 1130177 | 制作 锅炉 用 侧 
364 密封 块 ， 链 式 
加 热 炉 炉 爪 、 
黄 铁 矿 焙烧 米 
零件 
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4.2.6 高 硅 耐 俐 铸铁 (  4-24 ) 
表 4-24 高 硅 耐 蚀 铸 铁 牌 号 、 力 学 性 能 和 应 用 


最 小 抗 
ЕЕ 
© ав 
/MPa 


最 小 
挠 度 / 


/mm 


人 硬度 
HRC 











j 条 件 








应 用 举例 








HTSSil1l- 
Cu2 СтК 


>190 





>0. 80 








具有 较 好 的 力 
可 以 用 




















的 硝酸 或 由 
上 述 两 种 介质 组 
成 的 混合 酸 、 质 
量 分 数 不 低 于 
70% 的 硫酸 加 氧 、 
Ж. É Dš АЛ 
质 中 具有 较 稳定 
的 耐 蚀 性 能 ， 但 
不 允许 有 急剧 的 
жажда, ТЕ 
Вапа EE 28 











六 


Ра 








ДЕ 








Евро, 
Кае, BH. 
южни. 
冷却 排水 管 、 
затоа 
备 和 零 部 件 等 































































































(2%) 
л Бел 
РИ ЕДЕ 用 硬度 Т 
дер ОРЛИ ейел | 应 用 举例 
Сав НЕС 
/МРа | /mm 
在 氧化 性 酸 、 各 
种 有 机 酸 和 一 系列 ката 
盐 溶 液 介质 中 都 有 
良好 的 而 人性， 但 a по 
HTSSi15R | >118 0.66 <48 ае, ва а 
š пай ШЕ. кк 
液 和 强 碱 溶液 中 不 及 各 种 非 标 准 
耐 蚀 。 不 允许 有 急 | 二， & 
пи 零 部 件 
剧 的 交 变 载荷 、 冲 
击 载荷 和 温度 突变 
具有 优良 的 耐 
电化 学 腐蚀 性 能 ， 
1 ЕИ 
Т7 
性 条 件 的 耐 蚀 性 
А 2 rm ви и. | 的 阴极 保护 系 
HTSSi15- 能 。 高 硅 铬 铸铁 
三 118 >0. 66 <48| ` ° 统 中 ， 大 量 用 
а НРА ТТТ" 
钝 化 性 和 点 蚀 击 ер 
穿 电位 ,但 不 允 | 
许 有 急剧 的 交 变 
载荷 和 温度 突变 
HTSSi15- 适用 于 强 握 化 
самон | =118 20.66 <48 уж 
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4.2.7 耐 磨 铸铁 (24-25) 
表 4-25 和 耐 磨 铸铁 的 力学 性 能 和 用 途 
抗 拉 强 度 民 | 硬度 


= 2 
牌号 /MPps > | HBW 应 用 举例 




















МТСиМо- 175 175 195 ~260| 一般 耐 磨 零件 





活塞 环 、 机 床 床 身 、 卷 
简 、 密 封 问 等 耐 磨 零件 





MTCrMoCu-235 235 200 ~250 


43 有 色 金 属 
4.3.1 铜 及 铜 合金 
1. 工业 纯 铜 ( 表 4-26 ) 
表 4-26 工业 纯 铜 的 牌号 和 应 用 






































































































































牌号 | 代号 | 产品 形状 应 用 举例 
一 号 铜 | TI | 板 , 带 , 箱 . 管 | 用 作 导 电 、 导 热 、 而 伺 器 材 。 如 
K. Ва В. снет aus 
号 铜 т |< ME 2 30 I ща 蒸发 器 、 储 藏 器 及 各 利 
зен зара ` MI. L. MT. СА ида 
U O ”| 他 管道 等 

















2. 加 工 黄 铜 ( 表 4-27 ) 
表 4-27 加 工 黄 铜 的 牌号 和 应 用 















































牌号 

组 另 i) Хе 
组 别 ГТ ке 应 用 举例 

在 = 二 般 机 械 制造 中 用 作 导 管 、 
普 95 Ж Hs “| 冷凝 散热 器 管 、 散 热 片 以 
时 及 导 Р 
га е 供水 及 排水 管 、 奖 章 、 艺 术 
钢 9 黄 钢 H90 | 品 以 及 双人 金属 上 
































































































































(2%) 
2Ң 1 w 用 2 
组 别 名 称 代号 应 用 举例 
па 冷凝 和 散热 用 管 、 虹 吸管 、 
Ен H85 | 蛇 形 管 、 冷 却 设备 制 件 
Е 造纸 网 、 薄 壁 管 、 皱 纹 管 及 
80 黄 铜 H80 房屋 建筑 用 品 
70 黄 铜 H70 
复杂 的 冷 冲 件 和 深 冲 件 ， 如 
68 З H68 “| 散热 器 外 过 、 导 管 、 波 纹 管 、 
a 弹壳 、 热 片 、 雷 管 等 
(а: 68A 黄 铀 H68A 
1 
е 65 黄 钢 77? Уат, НН. Л, 
Í ма BT. Мега 
63 黄 铀 H63 各 种 拉 深 和 弯 折 制造 的 受 力 
2506, UB T. пл. #8. 
Bbp. SAY. Е, тр 
62 黄 铜 H62 网、 散热 器 零件 等 
— = Ја 生 、 执 
59 黄 铀 8 般 机 器 零件 、 焊 接 件 、 热 

















冲 及 热 轧 零件 
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( 续 ) 
牌号 
组 另 | Ww 用 举 
组 别 名 称 代号 应 用 举例 
主要 用 于 要 求 可 加 工 性 极 高 
63 -3 铅 黄 铜 | HPb63 -3 | 的 钟表 结构 零件 、 汽 车 拖拉 机 
零件 
63 -0. 1 铅 黄 铜 |HPb63 –0. 1 
铅 用 于 一 般 机 器 结构 零件 
,。| 62 -0.8 铅 黄 铜 |HPb62 -0.8 
НЕР 5 高 FE ZE É, 
Р 6121 HPb61 1 па 高 强 、 高 可 加 工 性 结构 
适 于 以 热 冲 压 和 切削 加 工 制 
Р 作 的 各 种 结构 零件 ， 如 螺钉 、 
59 -1 铅 黄 铜 | HPb59 -1 +J. не. р. Ww 
嘴 等 
锡 黄 Р 汽车 拖拉 机 弹性 套 管 及 其 他 
铜 | 92-1 锡 黄 铜 | HSn90 -1 Ер 
пи 60 -1-1 HA160 -1 | 要 求 耐 蚀 的 结构 零件 ， 如 此 
ЕД 铝 黄 铜 -1 | 轮 、 蜗 轮 、 衬 套 、 轴 等 
За 腐蚀 条 件 下 工作 的 重要 零件 
58 -2 АЕК HMn58-2 | 和 弱电 流 工业 用 零件 
и. 
黄 57-3-1 |HMn57-3 
ААИ 11 而 腐蚀 结 构 零件 
55 -3 -1 !(НМь55 -3 
锰 黄 铜 221 



































































































































( 续 ) 
牌号 
¿HH w 用 2š 
组 别 名 称 代号 J JH 2ë f 
т 59-1 -1 HFe59 -1 | 制作 在 摩擦 和 受 海水 腐蚀 条 
铁 黄 铜 -1 件 下 工作 的 结构 零件 
黄 
多 58 -1-1 HFe58 -1 | 适 于 用 热 压 和 切削 加 工法 制 
铁 黄 铜 51 作 的 高 强度 耐 蚀 零件 
硅 黄 иа . JW B S h. 2& YQ # k £ 
i 80 -3 硅 黄 铜 | HSi80 -3 配件 
РЕ 压力 表 管 、 造 纸 网 、 船 舶 用 
J 65 -5 镍 黄 铜 | HNi65 -5 | 冷凝 管 等 ， 可 作 锡 磷 青 铜 的 代 
用 品 
3. 加 工 青铜 ( 表 4-28 ) 
表 4-28 加 工 青铜 的 牌号 和 应 用 
牌号 
组 另 i) 举 
组 别 Z кв 应 用 举例 
РА 及 其 他 弹性 元 件 ， 化 工 设备 上 的 
W 4 -3 锡 青铜 QSn4 -3 | 耐 蚀 零件 以 及 耐 磨 零件 ( 如 衬 
a 套 、 圆 盘 、 轴 承 等 ) 和 抗 磁 零 
件 、 造 纸 工 业 用 的 刊 刀 
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(2) 
牌号 
2 рН W 站 
组 别 Zx = г 用 举例 
“| 056 -4 | 制作 在 摩擦 条 件 下 工作 的 轴承 、 
锡 青 负 25 | 卷 边 轴 套 、 衬 套 、 圆 盘 以 及 衬 套 
的 内 热 等 。QSn4 -4 -4 使 用 温度 
4-4-4 QSn4 -4 可 达 300% 以 下 ， 是 一 种 热 强 性 
锡 青铜 - 4 较 好 的 锡 青铜 
制作 弹 往 和 导电 性 好 的 弹簧 接 
6.5-0.1 | 0516.5 | 触 片 ， 精 密 仪 器 中 的 耐 磨 零 件 和 
锡 青铜 -0.1 | 抗 磁 零 件 ， 如 齿轮 、 电 刷 盒 、 振 
动 片 、 接 触 器 
锡 
я 除 用 作 阐 策 和 耐 磨 零件 外 ， 主 
6.5 -0.4 | QSn6.5 - | 要 用 于 造纸 工业 制作 耐 磨 的 铜 网 
锡 青铜 0.4 和 单位 负荷 <981MPa、 圆 周 速度 
<3m/s 的 条 件 下 工作 的 零件 
制作 中 等 载荷 、 中 等 滑动 速度 
7-0.2 QSn7 -0.2 下 承受 摩擦 的 零件 ， 如 抗 磨 垫圈 、 
锡 青 铜 i | 轴承 、 轴 套 、 蜗 轮 等 ， 还 可 用 作 
mA. га 
4-0.3 QSn4 – 主要 制作 压力 计 弹 答 用 的 各 种 
锡 青铜 0.3 尺寸 的 管材 














组 别 


牌 





名 称 





立 用 举例 





= mh Hš 


5 铝 青铜 

















制作 弹 筑 和 划 


他 


求 耐 蚀 的 弹 








机 构 等 ， 可 作为 


性 元 件 ， 齿 轮 摩 擦 轮 ， 蜗 杆 传动 


QSn6.5 - 0.4、 





QSn4 -3 和 QSn4 -4 -4 的 代用 品 





QAl9 -2 


海轮 上 零件 


高 强度 耐 蚀 零 件 以 及 在 250% 
以 下 蒙 汽 介质 中 工作 的 管 配件 和 





QAl9 -4 


制作 在 高 负荷 











属 耐 磨 零件 





EE 


£ \ 


下 工作 的 搞 


耐 蚀 零 件 ， 如 轴承 、 轴 套 、 齿 轮 、 
员 轮 ВААР, ЛАРЕ 











10 -3 -1.5 
铝 青铜 


ОАПО -3 - 
1.5 




















制作 高 温 条 件 
件 和 各 种 标准 件 ， 


- 作 的 耐 磨 零 
如 齿轮 、 轴 和 承 、 





нЕ, па. е 
固定 螺母 等 。 
作 重 要 机 件 


= 








向 摇 辟 、 飞 轮 、 


Ще съдени 








10 -4-4 
铝 青铜 





ОАПО -4 
-4 





高 强度 的 耐 
(400% ) 工作 的 
не ие.) 








ЖЕ 
在 


零件 和 高 温 下 
零件 ， 如 轴 衬 、 
вж, В. 1 





s. 











耐 蚀 而 磨 零件 





座 等 以 及 其 他 各 种 重要 的 
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( 续 ) 
牌号 
组 另 W Ж 
С Дре ДЕ 应 用 举例 
铝 | 11-6-6 | QAHI-6 | 高 强度 耐 磨 零件 和 500% ЕТ. 
铜 | 馈 青 铀 -6 “| 作 的 高 温 耐 蚀 耐 磨 零件 
制作 各 种 精密 仪表 、 仪 器 中 的 
弹 竹 和 弹性 元 件 ， 各 种 耐 磨 零 件 
МӨР 以 及 在 高 速 、 高 压 和 高 温 下 工作 
280990 | QBe2 шя, а, ЕАН 
的 冲击 不 生火 花 的 工具 以 及 各 种 
深圳 零件 
争 
в 11.7 Т Bel. 7 
N IR. ИЕ кво. М 
密 仪表 的 弹性 元 件 、 敏 感 元 件 以 
及 承受 高 变 向 载荷 的 弹性 元 件 ， 
可 代替 QBe2 е 
n аа a a 
1.9 -0.1 QBel. 9 = 
钙 青 铜 -0.1 FJ QBel.9 




















(Е) 
牌号 
4 另 Ш 举 
组 别 Z: r= 应 用 举例 





用 于 制作 在 腐蚀 介质 中 工作 的 
«нар, мала, 0 
ие. вв. ие. нЕ. 
动 销 和 杆 类 耐 磨 零件 ， 也 用 于 制 
蜡 接 结构 中 的 零件 ， 可 代替 重 
要 的 锡 青铜 ， 甚 至 皱 青 铜 








3 -1 硅 青 铜 | 0513 -1 














= 























用 于 制造 在 300%C 以 下 ， 润 滑 
不 良 、 单 位 压力 不 大 的 工作 条 件 
QSil -3 | 下 的 摩擦 零件 ( 如 发 动机 排 气 和 
进 气 门 的 导向 套 ) 以 及 在 腐蚀 介 
质 中 工作 的 结构 零件 





= ді 


7 











1 -3 E 


ді 
































3.5-3-1.5 0513.5-3 | 主要 用 作 在 高 温 工作 的 轴 套 
TE Pr Hi -1.5 | 材料 











ТЗН 0.5 | 用 作 电子 仪表 零件 ， 也 可 作为 
они | омо | 蒜 汽 锅炉 管 配件 和 接头 等 

















Злі 


JH ИЕ АЕТ ЗА Н 
5 ту Hl QMn5 (КНЕЖА, АТ АЕ А ИН 
蚀 零 件 














4. 铜 及 铜 合金 工艺 性 能 ( 表 4-29 ) 


表 4-29 铜 及 铜 合金 工艺 性 能 






































组 别 | 代 号 铸造 温度 | 热 加 工 温度 | 退火 温度 消除 内 应 力 退 线 收缩 可 加 工 
/C /C ZC 火 温度 /XC код) % ) 
纯 铜 工业 纯 铜 1150 ~1230 | 800 ~950 500 ~700 2.1 18 
H95 1160 ~1200 | 775 ~850 | 540 ~600 20 
H90 1160 ~1200 | 850~950 | 650~720 200 2 20 
H85 650 ~720 180 
= H80 1160 -1180 | 820 ~870 | 600 ~700 260 2 30 
H70 1100 ~1160 | 750 ~830 | 520 ~650 260 1.92 | 30 
网 H68 1100 ~1160 | 750 ~830 | 520 ~650 260 1.92 | 30 
H62 1060 ~1100 | 650 ~850 | 600 ~700 280 1.77 | 40 
HPb64 -4 | 1060 ~ 1100 620 -670 2.2 | 90 
HPb59 -1 | 1030 ~1080 | 640 ~780 | 600 ~650 285 2.23 | 80 


























РЕЕ 


(8) 
































组 别 | 代 号 铸造 温度 | 热 加 工 温度 | 退火 温度 消除 内 应 力 退 线 收 缩 可 加 工 
/C /C ис ХС 9% РФ) 
HSn90 -1 650 ~720 230 
HSn70 -1 | 1150 ~1180 | 650 ~750 | 560 -580 320 1.71 | 30 
HSn62 -1 | 1060-1100 | 700 ~750 | 550 ~650 360 1.78 | 40 
HSn60 -1 | 1060 ~1110 | 760 ~800 | 550 ~650 290 1.78 | 40 
黄 HAI77 -2 600 ~ 650 320 
铜 | HAI59 -3 -2 600 ~ 650 380 
HMn58 -2 | 1040 ~1080 | 680 ~730 | 600 ~650 250 1.45 | 22 
HFe59 -1 -1 | 1040 -1080 | 680 ~730 | 600 ~650 2.14 | 25 
HSi80 -3 950 ~ 1000 | 750 ~850 1.7 
HNi65 -5 380 


























SEE 


(8) 






































组 别 代 号 铸造 温度 | 热 加 工 温度 | 退火 温度 消除 内 应 力 退 线 收缩 可 加 工 
/C /C XC 火 温度 /XC код) % ) 
QSn4 -3 | 1250 ~1270 590 ~610 1.45 
QSn4 -4 -4 | 1250-1300 590 ~610 90 
QSn6.5 -0.1 | 1200-1300 | 750~770 | 600 ~650 1.45 | 20 
QSn6.5 -0.4 | 1200 ~1300 | 750~770 | 600 -650 1.45 | 20 
QSn7 -0.2 | 1200 ~1300 | 728-780 | 600 -650 1.5 | 16 
至 QAI5 600 - 700 
я QAl9 -2 |1120~1150 | 800-850 | 650 - 750 17 | 20 
ФАЮ -4 |1120-1150 | 750-850 | 700 -750 2.49 | 20 
ОАПО -3 -1.5| 1120 ~1150 | 775~825 | 650 -750 2.4 | 20 
QAll0 -4 -4 | 1120~1200 | 850-900 | 700 -750 1.8 | 20 
QS3-1 11080 1100 | 800~850 | 700~750 290 1.6 | 30 
QBe2 1050 -1160 | 760 ~800 20 
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4.3.2 铸造 铜 合金 的 牌号 和 应 用 ( 表 4-30 ) 
表 4-30 铸造 铜 合金 的 牌号 和 应 用 
合金 名 称 合金 牌号 应 用 举例 
在 较 重 载荷 、 中 等 滑动 速度 下 
5-5-5 工作 的 耐 磨 、 耐 蚀 零件 ， 如 轴 
青铜 2005573 | 瓦 、 衬 套 、 缸 套 、 活 塞 、 离 合 
器 、 泵 件 压 盖 、 蜗 轮 等 
可 用 于 重 载 荷 ( 20MPa 以 下 ) 
22 和 高 滑动 速度 (8m/s ) 下 工作 
10-1 锡 育 钢 | ZCuSnl0Pb1 | 的 耐 磨 零件 ， 如 连 杆 、 衬 套 、 轴 
ик, ик мее 
21 结构 材料 ， 耐 蚀 、 耐 酸 的 配件 
10 -5 锡 青 铜 。 ZCuSn10Pb5 以 及 破碎 机 衬 套 、 躺 瓦 
在 中 等 及 较 重 载荷 和 小 滑动 速 
度 下 工作 的 重要 管 配件 ， 以 及 
10-2 ВАТ ZCuSn10Zn2 ш рез зе. ив. ня 
蜗轮 等 
表面 压力 高 ， 又 有 侧 压 力 的 轴 
承 ， 可 用 来 制造 冷 轧机 的 铜 冷却 
а рен а 的 有 堆 
15 _8 铅 青铜 | ZCupb15Sn8 管 ， 耐 冲击 载荷 达 50MPa 的 








件 ， 内 燃 机 的 双 




















销 套 、 耐 酸 配件 











金属 轴承 ， 主 要 


于 最 大 载荷 达 70MPa 的 活塞 
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(2%) 
合金 名 称 合金 牌号 应 用 举例 
17 -4-4 一 般 耐 磨 件 ， 高 滑动 速度 的 轴 
зна ZCuPb17Sn4Zn4 承 等 
高 滑动 速度 的 轴承 及 破碎 机 、 
水 泵 、 冷 轧机 轴承 ， 载荷 达 
20 -5 铅 青 铜 | ZCuPb20Sn5 ”140MPa 的 零件 ， 耐 腐蚀 零件 ， 双 
金属 轴承 ， 载 荷 达 70MPa КОЕ 
要 求 高 滑动 速度 的 双 金 属 轴 
30 铅 青 铜 ZCuPb30 瓦 、 减 摩 零件 等 
适用 于 制造 重型 机 械 用 轴 套 ， 
8-13 -3 以 及 要 求 强度 高 、 耐 磨 、 耐 压 零 
ана “| ОСАВМВЗЕВ ди, ие. ми. я 
体 等 
要 求 强度 高 、 耐 磨 、 耐 蚀 的 重 
10 -3 铝 青铜 | ZCuAl10Fe3 “| 型 铸件 ， 如 轴 套 、 螺 母 、 蜗 轮 以 
及 250% 以 下 工作 的 管 配件 
和 要 求 强度 高 、 耐 磨 、 耐 蚀 的 零 
вани | ZCuAlIOFe3Mm2 Е, шие. Яж. НЕЯ 
м 嘴 ， 以 及 耐 热 管 配件 等 
















































































(2) 
合金 名 称 | ”合金 牌号 应 用 举例 
一 般 结构 件 和 耐 他 零件 ， 如 法 
Е ULn 
ВИНО | 23 од, жи. алинея 
25262323 适用 高 强 、 耐 磨 零件 ， 如 桥梁 
вани “|2CuZn25AI6Fe3Mn3 支承 板 、 螺 母 、 螺 杆 、 耐 磨 板 、 
滑板 和 蜗轮 等 
?0 |ZCwzn26A4Pe3Mn3| 要 求 强度 高 、 坠 他 零件 
铝 黄 铜 
38 -2 -2 般 用 途 的 结构 件 ， 船 舶 、 仪 
ва ZCuZn38Mn2Pb2 3 等 使 用 的 外 形 简单 的 铸件 ， 如 
Е 套 简 、 衬 套 、 轴 瓦 、 滑 块 等 











煤气 和 给 水 设备 的 壳 体 ， 机 械 
33 -2 铬 黄 铜 | ZCuZn33Pb2 ”| 制造 业 、 电 子 技术 、 精 密 仪 器 和 
光学 仪器 的 部 分 构件 和 配件 








一 般 用 途 的 耐 磨 、 耐 蚀 零 件 ， 


40 -2 铅 黄 铜 | ZCuZn40Pb2 
Š "” O mW. пие 
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4.33 常用 铝 及 铝 合金 的 牌号 和 应 用 ( 表 4-31 ) 
表 4-31 常用 铝 及 铝 合金 的 牌号 和 应 用 

组 牌号 Д5 ИТ 

зи аре Пнмев РН Ша 






































1060 | 12 |ж. й.) 用 于 不 承受 载荷 ， 但 要 求 具有 某 
1050А 13 | 管 、 线 | 种 特性 高 的 可 塑性 、 良 好 的 
工 焊接 性 、 高 的 耐 蚀 性 或 高 的 导电 、 
的 结构 元 件 ， 如 铝 稍 
= J 电容 器 ， 其 他 半成品 
”| 用 于 制作 电子 管 隔离 刻 、 电 线 保 护 
` | 套 管 、 电 缆 电 线 线 芯 、 飞 机 通风 系 
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ж 
| 
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## 
ў 
过 
于 
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BE 8 








1035 
8A06 

















БЕ 








用 于 要 求 高 的 可 塑性 和 和 良好 的 焊 
版 ， 稍 | 搂 仁 、 在 液体 或 气体 介质 中 工作 的 
他、 号、| 低 载荷 零件 ， 如 油箱 、 汽 油 或 润滑 
па ЩО зи внитев али 深 

` ° | 拉 深 制 作 的 小 载荷 零件 ;线材 用 于 
制 于 锦 钉 

















3A21 | LF21 





















































4 g. m. 用 于 爆 接 在 液体 中 工作 的 容器 和 
P gl M ( 如 油箱 、 汽 油 和 清油 导管 ) 
虽 、 答 、| 以 及 其 他 中 等 载荷 的 零件 、 车 辆 船 
、| 舶 的 内 部 装饰 件 等 ;线材 用 于 制作 
焊条 和 钾 钉 














É; 
5A02 | LF2 
口 


























板 、 棒 、| ,5A05 ПД 
SA05 | 145 у 焊接 零件 、 管 道 和 容器 ， 以 及 其 他 
| 零件 
5805 用 作 锦 接 铝 合金 和 镁 合金 
5B05 | LF10 | 线材 锦 钉 在 退火 状态 下 锦 人 















































































































































































































































( 续 ) 
组 牌号 
я 产品 种 类 应 用 举例 
别 | 新 牌号 | 旧 牌 号 
这 种 合金 广泛 用 作 锦 钉 材料 ， 用 
于 中 等 强度 和 工业 温度 不 超过 
100% 的 结构 用 锦 钉 ， 因 耐 蚀 性 差 ， 
в 
2A01 | IY1 | 终 材 | 锦 钉 锦 入 结构 时 应 在 硫酸 中 经 过 各 
极 氧化 处 理 ， 再 用 重 铬 酸 钾 填 充 氧 
化 膜 
硬 
! 用 于 结构 工作 温度 为 125 ~ 
в 2404 | LY4 线材 250%C 018887 
于 各 种 中 等 强度 的 零件 和 构 
板 、 棒 、| 件 ， 冲 压 的 连接 部 件 ， 空 气 螺旋 桨 
2All | LY11 | 管 、 型 、 叶片， 局 部 铀 粗 的 零件 ， 如 螺栓 、 
# вето ЕТС EZE Ка 2h АЯ 
入 结构 
用 于 制造 内 燃 机 活塞 和 在 高 温 下 
棒 、 板 、| 工 作 的 复杂 锻件 ， 如 压气 机 叶轮 、 
в 2А70 | 107 | 锻件 和 | 鼓风机 叶轮 等 ,板材 可 用 作 高 温 下 
OBOE | 工作 的 结构 材料 ， 用 途 比 2A80 更 
为 广泛 
外 
Т 用 于 制作 内 燃 机 活塞 ， 压 气 机 叶 
2A80 | LD8 на р 片 、 叶 轮 、 圆 盘 以 及 其 他 高 温 下 工 
С 作 的 发 动机 零件 
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4.3.4 常用 铸造 铝 合 金 的 代号 和 应 用 ( 表 4-32 ) 
表 4-32 常用 铸造 铝 合金 的 代号 和 应 用 





代号 应 用 举例 
71101 适 于 铸造 形状 复杂 、 中 等 载荷 零件 ， 或 要 求 气 








密 性 、 耐 蚀 性 、 焊 接 性 好 ， 且 环境 温度 不 超过 
200% 的 零件 ， 如 水 泵 、 传 动 装置 、 抽 水 机 壳 体 、 
ZL101A 仪器 仪表 壳 体 等 











适 于 铸造 形状 复杂 、 低 载荷 的 薄 壁 零件 及 耐 蚀 
71102 性 和 气 密 性 好 、 工 作 温度 <200%C 的 零件 ， 如 船 
舶 零件 、 仪 表 壳 体 、 机 器 盖 等 


























主要 用 于 铸造 汽车 、 拖 拉 机 发 动机 活塞 和 其 他 


















































2 | 在 250C 以 下 高 温 中 工作 的 零件 

ZL109 和 ZL108 可 互 用 

ZL110 可 用 于 活塞 和 其 他 工作 温度 较 高 的 零件 
用 于 高 静 载 荷 、 冲 击 载荷 而 不 便 热 处 理 的 零件 

За 及 要 求 耐 蚀 性 和 尺寸 稳定 性 好 的 工作 情况 ， 如 高 
速 整 铸 叶 轮 、 空 压 机 活塞 、 精 密 机 械 、 仪 器 、 仪 
表 等 方面 








44 粉末 冶金 材料 的 分 类 及 应 用 ( 表 4-33 ) 
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表 4-33 ”粉末 冶金 材料 的 分 类 及 应 用 


主要 性 能 要 求 


应 用 举例 





А (рій) 
因数 低 ， 耐 
对 偶 。 需 要 
足 自 润滑 、 
奎 高 温 等 工 


能 
高 ， 摩 擦 
ea 
BF, пу WS 
аж. 
况 要 求 


























、 铜 基 含 油 轴承 ， 含 高 
硫化 钼 的 铁 、 铜 基 轴 


， 人 金属 塑料 制品 铜 铅 双 金属 




















硬度、 强度 及 韧性 。 

需要 时 ， 可 满足 耐 磨 、 
耐 蚀 、 密 封 及 导 磁 等 
工 况 要 求 





钢 、 铁 、 铜 、 不 锈 钢 基 的 受 
力 件 ， 如 齿轮 、 汽 车 及 冰箱 压 
缩 机 零件 





可 控 孔 际 的 大 小 、 
形态 、 分 布 及 孔隙 度 。 
需要 时 ， 可 满足 耐 热 、 
耐 蚀 、 导 ха 




















电 、 


Хот. я. A M. 
钛 、 铂 、 碳 化 钨 基 的 过 滤 、 
振 、 消 声 、 防 火 、 催 化 、 


银 、 
减 
电 











催化 等 功能 要 求 














`B. 





热 交换 及 人 造 骨 等 制品 





静 密 封 材 料 质 软 ， 
易 与 接触 对 偶 贴 紧 ， 
本 身 不 渗 漏 ; 动 密封 
材料 耐 磨 ， 本 身 不 
渗 漏 











热力 管道 上 热 胀 冷 缩 球 形 补 
偿 器 的 密封 件 ， 泵 用 的 硬 质 合 
金 或 精细 陶瓷 密封 环 








摩擦 
材料 





摩擦 因数 高 且 稳定 ， 
耐 短 时 高 温 ， 导 热 性 
в, 高 的 能 量 负荷 
( 摩 滑 功 与 摩 滑 功率 
的 乘积 )， 耐 磨 ， 抗 








卡 且 不 伤 对 偶 








铁 基 、 铜 基 、 半 人 金属 及 碳 基 
的 离合 器 片 及 制 动 带 ( 片 ) 
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主要 性 能 要 求 





续 ) 
应 用 举例 








硬度 、 高 温 硬度 、 











硬 质 合金 ， 粉 末 高 速 钢 ， 








| | 强度 、 韦 性、 抗 切 悄 
黏附 性 及 耐 磨 性 





化 硅 、 氧 化 钳 等 精细 陶瓷 ， 本 


质 合金 与 





金刚 石 复 合 材料 





| 














高 销 ( 
硬 质 合金 


юс, = 1596 ~ 25% ) 




















本 的 硬度 、 
ЕСЫ 




















砂轮 修整 工具 ， 





， 玻 璃 








ш ш 





石材 加 工 工 
‚Т. 








加 工 工 














拉丝 模 ， 


切削 工具 





























P mi 





化 物 基 


É. Hl. 
碳化 物 、 


H. 02, 06. $K 
硼 化 物 、 硅 化 物 、 
的 高 温 材 料 








弥散 
化 材 


强 热 强 性 、 抗 蠕 变 


l ñi 


能 


Pi. Hj. 


тоя, #. SK 























氧化 铝 、 
化 针 
的 材料 


氧化 包 、 氧 化 钳 、 氧 


-弥散 相 组 成 的 抗 晶 粒 长 大 





精细 
М 


热 强 性 、 高 温 硬度 、 
硬度 、 耐 磨 性 、 抗 氧 
化 性 及 韧性 


陶 
料 


化 ВЕ, 

















碳化 硅 、 氮 化 铝 、 
氧化 钳 及 SiAION 
、 耐 磨 材料 、 刀 



































材料 


触 头 
材料 











Еа 














电导 率 、 耐 电弧 性 














H 


- É. #-в тя 






















































































( 续 ) 
类 别 主要 性 能 要 求 六 用 举例 
铜 -石墨 、 银 -石墨 、 铜 - 
集 电 | 电导 率 、 减 摩 性 及 | 碳纤维 电 吊 ， 铁 (或 铀 ) - 
电 | 材料 | 而 电弧 性 Ë -石墨 电气 火车 受 电 弓 滑板 
М 及 电车 滑 块 
| пра пр Ва. ЕЕЕ. ВЕНЕ, 
电热 | 电阻 率 、 耐 高 温 | 提 化 硅 等 发 热 元 件 、 灯丝 、 
材料 | 性 能 Be 











45 ”常用 工程 塑料 的 性 能 及 应 用 ( & 4-34 ) 
表 4-34 常用 工程 塑料 的 性 能 及 应 用 



































































































































名 称 特性 应 用 举例 
制品 有 管 、 棒 、 
人 较 高 ， 化 学 稳定 性 及 介 电 | 板 、 焊 条 及 管件 ， 除 
硬 质 此 能 优良 ， 耐 油性 和 抗 老 化 性 日 常生 活用 品 外 ， 
же В 易 熔 接 及 粘 合 ， 价 格 较 低 。| 主要 用 作 耐 腐蚀 的 结 
A kat i a (С СВ рени Hali 
下 )， 线 胀 系数 大 ， 成 型 加 工 性 | 料 ( 代 蔡 有 色 金 属 、 
不 良 不 锈 钢 和 橡胶 ) 及 

电气 绝缘 材 将 

ы 山寺 | 用 作 一 般 电 缆 的 包 
具有 优良 的 介 电 性 能 、 耐 冲击 、| + грее 
低压 важи, ква, ил О Ш. 
聚 乙烯 | 温度 可 达 80 ~ 100C， 摩 所 性 能 | 也 s 人 金属 下 
( HDPE ) 和 耐寒 性 好 。 缺 点 是 强度 不 高 ， EO. ВЕ 





质 较 软 ， 成 型 收缩 率 大 














及 谢 蚀 除 层 “ 
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ІХ 
= 


特性 


( 续 ) 


应 用 举例 





Ер 
( РР) 





я, 





好 ， 





已 


肪 烃 、 

















性 外 





高 频 电 











不 高 


轻 的 塑料 之 一 ， 
压缩 强度 和 硬度 捧 


温 (90% ) 抗 应 力 松 弛 1 
耐 热 性 能 较 好 ， 可 
义 上 使 用 ， 如 无 外 力 150 也 不 
， 除 浓 硫 酸 、 浓 硝酸 外 ， 
许多 介质 中 很 稳定 ， 低 分 子 量 的 
芳香 烃 、 握 化 烃 ， 对 它 
有 软化 和 溶 胀 作用 ， 几 乎 不 吸水 ， 
E 不 好 ， 成 型 容易 ， 但 
收缩 率 大 ， 低 温 呈 脆性 ， 耐 磨 








在 100% 





在 











作 一 般 结 构 零件 ， 
作 耐 蚀 化 工 设 备 和 受 





热 的 电 


气 绝缘 零件 





改 性 聚 
茶 乙 烯 
(204) 


度 ， 透 明度 优 
耐水 、 耐 油性 外 
成 型 











有 较 好 的 万 性 和 一 定 的 冲击 
良 ， 化 学 稳定 





强 
性 、 
E 较 好 ， 且 易于 





车 用 各 种 灯 章 和 


作 透 明 零 件 ， 如 汽 











ЩЕ 








零件 等 


й 





改 性 聚 
же 
(203A ) 


A Ps BJ JJ yE 
酸 、 耐 碱 性 能 
电气 性 能 优良 ， 
性 佳 ， 并 易 成 型 





























和 冲击 强度 ;， 耐 
， 不 耐 有 机 深 旬 
透 光 性 好 ， 着 








a 





作 一 般 结构 零 人 





F 和 


透明 结构 零件 以 及 仪 


ка. 
切换 开关 、 
壳 等 

















油 浸 式 多 点 
ВВ 外 





“| 冲击 强度 和 和 良 
“найн 





具有 良好 











耐 油 

















s 














的 综合 


好 的 力学 性 


性 能 ， 即 高 的 
能 ， 优 
性 能 和 化 学 稳定 


定 、 易 机 械 加 工 ， 表 





良好 








作 一 般 结构 或 
受 力 传动 零件 和 


耐 麻 
耐 蚀 


设备 ， 用 ABS 制 成 











泡沫 夹层 板 可 制 
轿车 车 身 


作 小 
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也 好 








( 续 ) 
特性 应 用 举例 
适用 于 中 等 载荷 、 
疲劳 强度 和 刚性 较 高 ， 耐 热 性 | 使 用 温度 < 100 ~ 
较 好 ， 摩 探 因 数 低 ， 耐 磨 性 好 ,|120% 、 无 润滑 或 少 
但 吸湿 性 大 ， 尺 寸 稳定 性 不 够 ”| 润滑 条 件 下 工作 的 耐 
磨 受 力 传动 零件 
在 轻 载荷 、 中 等 温 
疲劳 强度 、 刚 性 、 耐 热 性 稍 不 | 度 (最 高 80 ~ 
及 尼龙 66， 但 弹性 好 ， 有 较 好 的 |100% )、 无 润滑 或 
消 振 、 降 低 噪声 能 力 。 其 余 同 尼 | 少 润滑 、 要 求 噪 声 低 
龙 66 的 条 件 下 工作 的 耐 磨 
受 力 传动 零件 
同 尼 龙 6， 宜 制 作 
强度 、 刚 性 、 耐 热 性 略 低 于 尼 | 要 求 比较 精密 的 齿轮 ， 
Жев, 但 吸湿 性 较 小 ， 耐 磨 性 好 用 于 湿度 波动 较 大 的 
条 件 下 工作 的 零件 
Я К п. W EE A 
强度 、 刚 性 、 耐 热 性 均 与 尼龙 | 语 Ë 
6 和 610 相似 ， 吸 湿性 低 于 尼龙 | 名 ЕЗЕН 
610， 成 型 工艺 性 较 好 ， РИ огой Е т.е 


件 














强度 、 耐 疲劳 性 、 耐 热 性 、 冈 
FF 尼龙 6 及 尼龙 66， 吸湿 
尼龙 66， 耐 磨 性 
能 直接 在 模型 中 聚合 成 型 ， 
[浇注 大 型 零件 


ЕКТ 








ЕБЕ ; 





性 均 优 了 
尼龙 6 及 




















кен, 80 
的 使 用 温度 ( 最 高 
使 用 温度 小 于 
120% ) 无 润滑 或 少 
润滑 的 条 件 下 工作 的 
零件 
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( 续 ) 


应 用 举例 




















抗 拉 强度 、 冲 击 
疲劳 强度 、 抗 
性 好 ， 
因数 低 ， 有 很 好 的 耐 化 学 药品 能 
力 ， 性 能 不 亚 于 尼龙 ， 但 价格 较 
氏 ， 缺 点 是 加 热 易 分 解 ， 成 型 比 


尺寸 稳定 


尼龙 困难 








强度 、 刚 性 、 
需 变 性 能 都 很 高 ， 
吸水 性 小 、 摩 擦 





可 用 作 轴 和 承 、 
轮 、 凸 轮 、 阀 门 、 
道 螺母 、 泵 叶轮 、 
身 底盘 的 小 部 件 、 汽 
车 仪表 板 、 化 油 器 、 
箱 体 、 容 器 、 杆 件 以 
及 喷雾 器 的 各 种 代 铀 
零件 





пеши 





聚 碳 
酸 酯 
( PC) 


я 
性 能 ， 
ВВ 
PR 


弯 、 抗 


有 突出 的 冲击 强度 和 抗 蠕 变 
有 很 高 的 耐 热 性 ， 耐 寒 性 
好 ， 脆 性 温度 达 - 100%, 
六 强度 与 尼龙 等 相当 ， 


抗 
并 














可 用 作 各 种 齿轮 、 
ме, иж. не. 

















有 较 高 的 1 














长 率 和 弹性 模 量 ， 但 





疲劳 强度 








氏 ， 收 缩 率 小 ， 





小 于 尼龙 66， 吸 水 性 较 





尺寸 稳定 性 好 ， 


轴承 、 心 轴 、 滑 轮 、 
传送 链 、 螺 母 、 垫 
в. не. пе. 











耐 磨 性 : 





与 尼龙 相当 ， 并 有 一 定 的 





抗 腐蚀 能 力 。 缺 点 是 成 型 条 件 要 


求 较 高 


容器 、 外 壳 、 盖 板 等 








具有 
FE. BH 





良好 的 力学 性 能 
度 和 韧性 。 
聚 碳酸 酯 相 比 ， 抗 蠕 3 
多 数 热塑性 塑料 相 比 


吸水 性 小 ， 


高 , 一 般 推荐 的 最 


为 77%C 


， 高 的 刚 
冲击 强度 可 与 
变性 能 与 大 
m РОЗ, 
尺 才 稳定 ， 成 型 精度 
高 使 用 温度 




















适用 于 精密 的 、 形 
状 复 杂 的 耐 摩 受 力 传 
动 零件 ， 仪 表 、 计 算 
机 等 零件 
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(2%) 
应 用 举例 








Е 


Ві 


主要 用 作 耐 化 学 腐 





> 
в: 














耐 高 温 的 密封 元 
ТЕЕ 热 、 








25, 
=== 





ж? 


Шон 
= 
7 єрх 


x: 





TE 
ВЕ 


=> 


Е 
全 







































































ү 








ЕЯ 
а 


АУ 








п) 



































св 



































мен 





























名 称 
具有 优 
酸 、 强 碱 
有 很 高 的 
聚 四 氟 | 温度 为 - 
ет ВК, 2 
(PTFE .| 点 是 力学 
F-4) | 流动 性 ， 
耐 磨 性 不 
当 改 善 )， 
法 ， 成 型 力 
дан „НИЕ 
四 氟 乙 деди а 
m. ЧЕЛ, 
都 有 不 同 的 提 
力学 性 
性 小 ， 而 
па 
P Е 
塑料 j, 不 
( PF) ајр 
点 是 性 
化 性 酸 
环 氧 树 | 具有 加 
塑料 | 稳定 性 
(ЕР) | 率 小 ， 


























金属 拉 深 模 、 


制造 金属 拉 
Ж. И, 

结构 零件 以 及 用 来 
聊 补 金属 零件 及 狼 件 











第 5 üt 常用 切削 工具 和 麻 具 


5.1 常用 切削 工具 

5.1.1 常用 刀具 材料 

1. 各 种 高 速 钢 牌 号 及 适用 范围 ( 表 5-1) 
表 5-1 各 种 高 速 钢 牌 号 及 适用 范围 














ро 冲击 600% 
a Саев BE PE) atas msn Blas ta 
牌号 ние 强度 | MJ 硬座 主要 性 能 和 适用 范围 
/GPa 
/m2 )| НЕС 














综合 性 能 好 ， 通 用 性 强 ， 
磨 削 性 好 ， 适 于 制造 加 工 轻 





























63 |3.0 0. 18 i. 
W18C4V Гл И ~ 148.5 合金 、 碳 素 钢 、 合金 钢 、 普 
66 | 3 4 |0 32| ”| 通 和 铸铁 的 精 加 工 刀 有 具 和 复杂 
Wi 刀具 ， 如 螺纹 车 刀 、 成 形 车 











л. мле 





же JH BJ FE Hñ 5 T 
W18Cr4V， 热 硬性 略 低 于 
W18Cr4V， 热 塑性 好 ， 适 于 
制造 加 工 轻 合 金 、 碳 钢 、 合 
金 钢 的 热 成 形 刀具 以 及 承受 
冲击 、 结 构 薄 弱 的 刀具 





63 3.5 0.30| 47 
W6Mo5Cr4V2| ~ - - - 
66 4.0 0.40| 48 








































































































( 续 ) 
Pus 冲击 Боо 
И Са мера га ле носии 
牌号 强度 Сме 主要 性 能 和 适用 范围 
/СРа 
/m2 )| НЕС 
64 可 加 工 性 与 W18Cr4V 相 
К ~ |-4.0|0.31|50.5| 当 ， 热 塑性 好 ， 适 于 制作 热 
Б 66 轧 刀 具 
ВН 
Е 刀具 寿命 А 和 
W6Mo5Cr4V2 有 一 定 程 度 提 
WOMo3C AMV | ~ | ~ | ~ ри мезе рад А. 
па Е ома 高 ， 适 于 加 工 普通 轻 合 金 、 
р 钢材 和 铸铁 
66 | 3.0 |0.17 
9WI8G4V | ~ | < | < 151 属 高 碳 高 速 钢 ， 常 温 硬度 
68 |3.4 |0.22 和 高 温 硬度 有 所 提高 ， 适 
于 制造 加 工 普 通 钢 材 和 和 铸 
铁 、 耐 磨 性 要 求 较 高 的 钻 
Э. вл, 2. валя 
刀 等 或 加 工 较 硬 材 料 ( 220 
67 0. 13 ~250HBW ) 的 刀具 ， 但 不 
9W6Mo5- | -|3.5| |52.1| 宜 承受 大 的 冲击 
CMAV2 : : 2: 2. 
68 0.26 
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(Е) 
ар В 600° 
Е мера ЕЕН оеша 
牌号 К 强 / мне 主要 性 能 和 适用 范围 
/GPa 
m? )|HRC 
66 r EJ] Pr y JEE E 
W12Cr4V4Mo| ~ -3.2-0.1 52 КАЛА ЕЕЕ 
67 好 ， 适 合 切 削 对 刀具 磨损 极 
大 的 材料 ， ШЕ 硬 橡 
85 胶 、 塑 料 等 ， 于 加 工 不 
W6Mo5Cr4V3 3.2 ”|51.7 ханан 
É x. 0.25| “| 等 ,效果 也 很 好 
W2Mo9Cr4V- 67 12.7 0.23 Т А), А те 
Сов реН сала 硬度 ， 适 合 加 
69 |3.8 0.30 高 强度 耐 热 钢 、 高 温 合 
2 钛 合金 等 难 加 工 材料 。 
67 W2Mo9Cr4VCo8 可 磨 性 好 ， 
W10Mo5Cr4- oh ú ~0. 155. 5 适 于 制作 精密 复杂 刀 FL, 但 
VACoL0 (| 2535 不 宜 在 冲击 切削 条 件 下 工作 
国生 产 的 
WC v| 87 | 25 0.23 图 美国 生产 的 M40 系列 ， 
~ | ~ | ~ | 54 | 使 用 范围 与 W2Mo9Cr4VCo8 
- Co5 дере 
69 | 3.0 0.30 类 同 










































































( 续 ) 
пар МТ 600° 
L Л с. 
Е 硬度 | 制度 | 时 的 a 
牌号 强 上 . A MJ 硬度 主要 性 能 和 适用 范围 
/СРа > 
m2 )| НЕС 
66 
W12Cr4V5- | 
54 
Co5 3.0 |0.25 
68 常温 硬度 和 耐 磨 性 都 很 
好 ，600% 高 温 硬 度 接近 
66 W2Mo9CmMVCo8 钢 ， 适 用 于 
6 Мо5Сщ- ХА 8) 
а а ооз | 54 | 加 工 耐 热 不 锈 钢 、 高 温 合 
0 yet двата s 
68 金 、 高 强度 钢 等 难 加 工 材 
料 ,， 适 合 制 造 钻 头 、 滚 刀 、 
67 |2.4 0.1 мл. Bü] 
W12Mo3Cm4- а 
V3Co5Si 
69 | 3.3 |0.22 
67 | 2.9 |0.23 
6 Мо5Сщ- 
V2Al ~ | ~ | ~ | 5 | 属 含 铝 超 硬 高 速 钢 , 可 加 工 
69 3.9 0.3 性 相当 于 W2Mo9Cr4VCo8， 
UT RB pe JJ. Мае 
ааа аба 刀 、 齿 轮 刀具 和 拉 刀 等 ， 用 
WI10Mo4Cr4- re 于 加 工 合金 钢 、 不 锈 钢 、 高 
ҮЗАІ АА аз, 强度 钢 和 高 温 合金 等 
69 | 3.5 |0.28 
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(2%) 
Pues 冲击 600% 
| 硬度 | ЕН оеша 
牌号 和 强度 (MJ 硬度 主要 性 能 和 适用 范围 
/GPa 
/m? )| НЕС 
含 氮 超 便 高 速 钢 ,硬度 um 
67 | 2.0 |0. 15 Л.Е У W2Mo9Cr4VCo8 
W12Mo3Cr4- 
чи ~ | ~ | ~ | 55 | 相当 ,可 作为 含 钴 钢 的 代 
69 |3.5 |0.30 品 ， 用 于 低速 切削 难 加 工 材 
料 和 低速 高 精 加 工 
66 |3.6 |0.26 
W6Mo5Crv5 | 
ВИКВА о рот 属 含 SiNbAl 超 硬 高 速 钢 ， 
W6Mo5Cr4V5SiNbAl 强度 和 
韧性 较 好 ， 用 于 加 工 不 锈 
67 12.3 10.11 e 
W18Cr4V4Si- 2; 钢 ， 耐 热 钢 高 强 钢 ， 
NbAl А А6 ке W18CmMV4SiNbAl 硬度 很 高 ， 
Сик 可 加 工 高 温 合 金 、 奥 氏 体 不 
锈 钢 及 40 ~ 50HRC 以 下 的 
Wi2Mo3CM4-| 66 2.6 0.26 b. Ww k TE 
V3SiNbAl 
68 |2.9 |0.27 
Е: 1. 本 表 由 于 资料 来 源 并 非 在 同一 条 件 下 试验 ， 数 字 仅 作 











参考 。 
2. 表 中 所 列 性 能 参数 ， 均 指 淳 火 处理 以 后 。 
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2. 常用 硬 质 合金 的 使 用 范围 ( 表 5-2 ) 
表 5-2 常用 硬 质 合金 的 使 用 范围 












































牌号 使 用 性 能 使 用 范围 
在 YG 类 合金 中 ， 耐 合 














适用 于 铸铁 、 有 色 爹 属 及 其 全 
пол, зенин 8. Бон сас л. 
I 二 | 塑料 、 板 岩 、 玻 璃 、 石 墨 电极 


削 速度 ， 但 对 冲击 和 振 | 人 、, asa: прочие: 
动 比较 敏感 等 ) 连续 精 车 及 半 精 车 






















































































属 细 唱 粒 合 金 ， 是 YG| 适用 于 铸铁 、 有 色 金 属 及 其 合 
YG3X | 类 合金 中 耐 磨 性 最 好 的 | 金 的 精 车 、 精 镜 等 ， 也 可 适用 于 
一 种 ， 但 冲击 韧 度 较 差 | 淳 硬 钢 及 钨 、 钥 材料 的 精 加 工 
































于 铸铁 、 有 色 金 属 及 其 合 
耐 磨 性 较 高 ， 但 低 于 | 金 、 非 金属 材料 连续 切削 时 的 粗 
YG6X、YG3X № усз 断 切 削 时 的 半 精 车 、 精 
连续 断面 的 半 精 铣 与 精 铣 





























YG6 



































适用 于 冷 便 铸铁 、 合 金 铸 铁 、 
属 细 晶 粒 合金 ， 其 耐 | 耐 热 钢 的 加 工 ， 也 适 于 普通 铸铁 
YG6X | 磨 性 较 YG6 高 ， 而 使 用 | 的 精 加 工 ， 并 可 用 于 制造 仪器 仪 












































强度 接近 YG6 表 工 业 用 的 小 型 刀具 和 小 模 数 
ЖЛ 





使 用 强度 较 高 ， 抗 冲 
击 和 抗 振动 性 能 较 YG6| 适用 于 和 铸铁、 有 人 色 金属 及 其 合 
好 ， 耐 磨 性 和 允许 的 切 | 金 、 非 金属 材料 的 粗 加 工 

前 速度 较 低 
































ҮС8 
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= 

Hr 
BE 
щш) 
св 








(Е) 








使 用 范围 














强度 较 高 ， 接 近 于 YG11 























重 载 切 削 下 的 车 刀 、 创 








YG6A|， 


(YA6 ) 
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hÉ 











铁 、 








Я 








金 钢 的 


有 





М. Ж 
工 和 精 加 工 


硬 铸铁 、 灰 铸铁 、 球 黑 
金属 及 其 合金 、 耐 热 
半 精 加 工 ， 也 可 用 于 高 
硬 钢 及 合金 钢 的 半 精 加 



























































YTS 


在 YT 类 合金 中 ， 强 
度 最 高 ， 抗 冲击 和 抗 振 
动 性 能 最 好 ， 但 耐 磨 性 











= 














РГЕ 











碳 钢 及 合金 钢 不 连续 














юн, НИШ. Зе. НОЖ. 


钻 孔 等 








YT14 








使 用 强度 高 ， 抗 冲击 
和 抗 振动 性 能 好 ， 但 较 
YT5 稍 差 ， 耐 磨 性 及 允 





续 面 的 粗 





适用 于 
间断 切削 








碳 钢 和 合金 钢 的 粗 车 ， 
时 的 半 精 车 和 精 车 ， 连 




















许 的 切削 速度 较 YT5 高 


29 





ҮТІ5 





ЖЕЕ YT14， 但 
E 较 YT14 25 




















碳 钢 与 合金 钢 加 工 中 连 











切削 日 





日 




















面 的 半 








и 


上 对 的 粗 车 、 半 精 车 及 精 

















切削 时 的 断面 精 车 ， 连 
精 铣 与 精 铣 等 








































































































( 续 ) 
牌号 使 用 性 能 使 用 范围 
耐 磨 性 及 允许 的 切削 
速度 较 YT15 高 ， 但 使 | 适用 于 碳 钢 及 合金 钢 的 精 加 
YT30 | 用 强度 及 冲击 韧 度 较 差 ,| 工 ， 如 小 断面 精 车 、 精 键 、 精 
焊接 及 刃 磨损 易 产 生 | 扩 等 
裂纹 
扩展 了 YT 类 合金 的 | 适用 于 耐 热 钢 、 高 锰 钢 、 不 锈 
yw1 | 使 用 性 能 ， 能 承受 一 定 | 钢 等 难 加 工 材料 的 精 加 工 ， 也 适 
的 冲击 负荷 ， 通 用 性 | 合 一 般 钢材 和 铸铁 及 有 色 金 属 的 








较 好 精 加 工 




















适用 于 耐 热 钢 、 高 锰 钢 、 不 锈 
钢 及 高 级 合金 钢 等 难 加 工 钢 材 的 
精 加 工 、 半 精 加 工 ， 也 适合 一 般 
钢材 和 铸铁 及 有 色 金 属 的 加 工 





耐 磨 性 稍 次 于 YW1 合 
YW2 | 金 , 但 使 用 强度 较 高 ， 
能 承受 较 大 的 冲击 负荷 





























| 











耐 磨 性 和 耐 热 性 好 ， 
硬度 与 YT30 相当 ， 强 























适用 于 碳 素 钢 、 合 金 钢 、 不 锈 
умо | 度 比 YT30 稍 高 ， 爆 接 | 钢 、 工 具 钢 及 涪 重 钢 的 连续 面 精 

性 能 及 丸 磨 性 能 较 YT30 寺 于 较 长 件 和 表面 粗糙 度 
为 好 值 要 求 小 的 工件 ， 加 工效 果 尤 侍 


















































过 
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н 
>< 















































ЛЕН АЕ ле Е Л a jH TM. Ven. таи. 
合金 中 最 高 者 ， 耐 磨 性 | 铸 钢 和 合金 铸铁 的 高 速 精 加 工 
接近 陶瓷 ,但 抗 冲 击 和 | 工艺 系统 刚性 特别 好 的 细 长 件 的 
抗 振动 性 能 差 精 加 工 














YNOS 
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з. 国产 涂 层 刀片 的 部 分 牌号 及 推荐 用 途 〈 表 5-3 ) 


表 5-3 国产 涂 层 刀片 的 部 分 牌号 及 推荐 用 途 





























































































































а 基体 | 涂 层 厚 相当 ПЕРСИ ООУ 
牌号 材料 | 度 /jm 16 性 能 及 推荐 用 途 
мате, МЕН 
MIO~M20 | беа 
CN15 | YW1 | 4-9 | P05 ~ Р20 差 , 通用 各 种 钢 的 连续 
0 切削 和 精 加 工 ， 也 可 用 于 
铸铁 及 有 色 金 属 精 加 工 
基体 韧性 适中 ,适用 于 
CN25 | YW2 | 4~9 Е 钢 件 精 加 工 及 半 精 加 工 ， 
也 可 加 工 铸 铁 和 有 色 金 属 
基体 韧性 较 好 ， 适 用 于 
CN35 | YT5 | 4-9 sees 钢材 粗 加 工 、 间 断 切削 和 
强力 切削 
M05 ~ M20 | 适用 于 铸铁 、 有 色 金 属 
СНС | ае ор 及 其 合金 精 加 工 
适用 于 铸铁 、 有 人 色 金 属 
MIO~M20 | a ЕРИ 
CN26 | YG8 | 4-9 коо као | 及 其 合金 半 精 加 工 及 粗 
加 工 
т 适用 于 铸铁 、 有 色 金 属 
ра M05 ~M20 |27“ и 
CA15 基体 | 178 | коѕ -коо | 及 其 合金 精 加 工 和 半 精 



































































































































( 续 ) 
| 基体 | 涂 层 厚 | ”相当 oR 
牌号 材料 | 度 /jm i 生 能 及 推荐 用 途 
血 用 于 和 铸铁、 有色 金 属 
特制 专 м10 ~ м30 |.” б 
ЕБ H: А £ >Ë J 
CA25 基体 ориеи 及 其 合金 半 精 加 工 及 粗 
加 工 
YB115 | 特制 专 适用 于 铸铁 和 其 他 短 切 
( YB21 用 基体 | 5 8 КО КЗ | 局 材料 的 粗 加 工 
具有 很 好 的 耐 磨 性 和 抗 
YB125 | 特制 专 Ела Ко5 ~ К20 | 塑性 变形 能 力 ， 宜 在 高 速 
( YB02 } 用 基体 | “~ P10 ~ РАО | 下 精 加 工 、 半 精 加 工 钢 、 





























铸 钢 、 锻 造 不 锈 钢 及 铸铁 








прага Еу 
YB135 | 特制 专 | 。 。| P25 ~P45 2 铁 Я 
( YB11 ) 用 基体 МІ5 ~ M30 | 氢 造 奥 氏 体 不 锈 钢 竺 


























P05 ~ P35 耐 磨 性 和 通用 性 很 好 ， 
YB215 | 特制 专 м Е уе 
( YB01 ) 用 基体 4-9 | M10 ~ M25 | 主要 用 于 精 加 工 和 半 精 加 


K05 ~ K20 工 各 种 工程 材料 


























P05 ~ P30 耐 磨 性 和 通用 性 很 好 ， 
4-9 | M05 ~ M25 | 适 于 高 速 切削 铸铁 、 钢 和 
Ко5 ~ K20 | 铸 钢 以 及 锻造 不 锈 钢 等 








YB415 | 特制 专 
( YB03 ) 用 基体 
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(2%) 
Ж | 涂 层 厚 | ”相当 “ass G ES a s 
牌号 材料 | 度 /jm O 性 能 及 推荐 用 途 
p15 p45 | 适 于 精 加 工 和 半 精 加 工 
YB435 特制 专 4-9 | MI0 ~ М0 钢 和 和 铸 钢 等 材料 ， 在 不 良 
基体 коѕ коз | 条 件 下 宜 采 用 中 等 切削 速 
度 和 进 给 量 
ЈЕ ТІМ, 抗 月 ЕЕ 
P10 ~ Р20 | 损 好 ， 适 用 于 碳 钢 、 合 金 
2С01 | ҮТІ5 [5-10 | Ko5 -K20 | 钢 铸铁 等 材料 的 精 加 工 和 
半 精 加 工 
TiCZTiN 复合 涂 层 ， 具 
有 TiN 涂 层 抗 月 牙 洼 磨损 
P05 ~ P20 — в: 
7С02 | YT14 15-10 M10 ~ M20 ен 
K04 ~K20 | 合金 钢 的 精 加 工 和 半 精 
加 工 
TiC/AL 0; 复合 涂 层 ， 与 
基体 结合 牢 ， 抗 氧化 能 
2065 | YT5 |5-10 | [027122 св, ти. ти, за 
种 钢材 、 铸 铁 的 精 加 工 和 半 
精 加 工 
HIN 涂 层 ， 寿命 高 ， 通 用 
zc08 | YG6 |j 10| P20~P35 性 好 ,适用 于 各 种 钢材 ， 铸 
YG8 K15 ~ K30 | 铁 在 高 、 中 、 低 速 下 精 加 工 








Е: rh ( 





) 为 旧 标准 。 














和 半 精 加 工 





361 


5.1.2 车 刀 

1. 车 刀 切 削 部 分 几何 角度 及 其 选择 

(1) 车 刀 切 前 部 分 几何 角度 ”车 刀 切 削 部 分 的 组 成 
如 图 5-1 所 示 。 





ива 






ла, ЕВИЯ 


д — 
副 后 面 主 后 面 进 给 方向 W& 63] 
a) b) 


9 
进 给 方向 


ДЕЛ 
ЕВО 


嗣后 面 | 
ЕНИ 
二 后 面 


进 给 方 Ели ий 
进 给 方向 > 
с 进 给 方向 


панио 
- ивния 


4) 





Е 5-1 车 刀 切 削 部 分 的 组 成 
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1) 前 面 : 刀具 上 切 悄 流出 的 表面 。 

2) 后 面 : 与 工件 上 切削 中 产生 的 表面 相对 的 表面 。 

3) 主 后 面 : 刀具 上 同 前 面相 交 形 成 主 切削 为 的 后 面 。 

4) 副 后 面 : 刀具 上 同 前 面相 交 形 成 副 切 前 为 的 后 面 。 

5) ІЛ: 刀具 前 面 上 拟 作 切 前 用 的 刃 。 

6) 主 切削 刃 : 起 始 于 切削 为 上 主 偏 角 为 零 的 点 ， 并 
至 少 有 一 段 切 前 刃 拟 用 来 在 工件 上 切 出 过 渡 表 面 的 那个 整 
段 切削 刃 。 

7) 副 切削 刃 : 切削 刃 上 除 主 切削 刃 以 外 的 刃 。 

8) 刀 尖 : 主 切削 为 与 副 切 前 为 的 连接 处 相当 少 的 一 
部 分 切削 为 。 
(2) 确定 刀具 角度 的 三 个 辅助 平面 名 称 和 定义 

1) 切削 平面 : 切削 为 上 任 一 点 的 切削 平面 是 通过 该 
点 和 工件 切削 表面 相 切 的 平面 ( 图 5-2 )。 













































































































































































4 点 的 切线 


图 5-2 切削 平面 和 基 面 
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2) 基 面 : 切削 丸 上 任 一 点 的 基 面 是 通过 该 点 并 垂直 
于 该 点 切削 速度 方向 的 平面 ( 图 5-2 )。 
切削 妨 上 同一 点 的 基 面 与 切削 平面 一 定 是 互相 垂 


直 的 。 











3) 正 交 平 面 : 切削 为 上 任 一 点 的 正 交 平 面 是 通过 这 
一 点 ， 并 同时 垂直 于 基 面 和 切削 平面 的 平面 ( 图 5-3 )。 


(3) Л 






































5-3 正 交 平面 




















的 切削 角度 及 其 作 月 








Н (25-4) 








表 5-4 刀具 的 切削 角度 及 其 作用 








то 


(2%) 
位 置 和 作用 
























































j 经 过 主 切 前 刃 与 基 面 的 夹 角 ， 在 正 交 平面 内 测 出 。 它 影响 切 悄 变形 和 
































脐 面 的 摩擦 及 刀具 强度 
经 过 副 切 前 刃 与 基 面 的 夹 角 ， 在 副 截面 内 测 出 































































































面 与 切削 平面 的 夹 角 ， 在 正 交 平面 内 测 出 ， 用 来 减少 主 后 面 与 工件 的 摩擦 










































































后 面 与 通过 副 切 削 刃 并 垂直 于 基 面 的 平面 之 间 的 夹 角 ， 在 副 截 面 内 测 





































































































， 用 来 减少 副 后 面 与 已 加 工 表 面 的 摩擦 
主 切 前 刃 与 被 加 工 表面 ( 进 给 方向 ) 之 间 的 夹 角 。 当 背 吃 刀 量 和 进 给 量 

填 ， 改 变 主 偏 角 可 以 使 切 悄 变 薄 或 变 厚 ， 影 响 散 热情 况 和 切削 力 的 变化 
团 前 为 与 已 加 工 表面 ( 进 给 方向 ) 之 间 的 夹 角 ， 它 可 以 避免 副 切 前 为 














































































































,加 工 表面 摩擦 ， 影 响 已 加 工 表面 的 表面 粗 烽 度 



























































过 渡 切 前 刃 与 被 加 工 表 面 ( 进 给 方向 ) 之 间 的 夹 角 ， 用 来 增加 刀 尖 强度 










































































二 切削 刃 与 基 面 之 间 的 夹 角 ， 它 可 以 控制 切 眉 的 流出 方向 ， 增 加 切削 刃 强 





































































































UJ J 

主 后 面 之 间 的 夹 角 ， 在 正 交 平 面 内 测 出 。 它 影响 刀 头 截面 的 大 小 
ij 和 切削 平面 间 的 夹 角 ， 在 正 交 平面 内 测 出 

2] 

UJ 






























































刃 与 副 切 前 为 在 基 面 上 投影 的 夹 角 ， 它 影响 刀 头 强度 和 导热 能 力 


















































S9€ 

















前 刃 上 的 狭窄 平面 ， 用 来 增加 切削 刃 强度 




















366 


(4) 刀具 角 


1 
2 
3 


4) BJ ñil Л % 


5 
6 


名 称 




















度 的 合 











) ЛЯ} 


) 高 速 

















理 选择 
9 度 的 选择 见 表 5-5. 
车 刀 前 角 及 后 角 的 参考 值 见 表 5-6。 











) 硬 质 合金 车 刀 前 f 











度 参 








) 合理 主 偏 角 和 副 








局 角 参 














) ЕН 


I 时 |=] Вт? 322 











#2 5-10. 


+ 5-5 刀具 角度 的 选择 
选用 原则 


作 JH 





及 后 角 的 参考 值 见 表 5-7, 
参考 值 见 表 5-8。 
518 0125-9. 
考 值 见 





大 及 脆性 


1) 加 工 硬 度 
:材料 时 , 





前 





1) 加 大 
利 ， 减 小 
2) 加 大 


形 
































Yo 





ji EB 
3 
消除 
前 分 力 
4) 减 小 
尖 强 度 


























pa 


























BÚ fB n 




















L Bi 





J 制 或 
条 低 径 向 切 


减 小 切 | 小 及 塑料 











2) 加 工 硬 


材料 时 ， 














В! 











w 











3) 粗 
， 精 加 
4) 刀具 材料 
取 小 些 ， 



































应 大 些 
) 机 床 、 





5 


























度 低 、 


高 ， 机 械 强度 


应 取 较 小 的 


机 械 强度 





加 工 应 取 较 小 的 前 
工 应 取 较 大 的 前 角 
韧性 差 时 前 角 
刀具 材料 韧性 好 


夹具 、 


系统 刚性 差 ， 应 取 较 大 的 


应 取 较 大 的 


= 








时 


ТИЙ, JJ 








名 称 作 JH 选用 原则 








1) 加 工 硬度 高 、 机 械 强 度 
大 及 脆性 材料 时 ， 应 取 较 小 的 





























1) 减 小 刀具 后 面 与 工 局 he ЩЕ 
件 过 渡 表 面 和 已 加 工 表面 2 ) 加 工 硬度 低 、 机 械 强 度 






































塑性 材料 时 ， 应 取 较 大 的 
间 的 摩擦 小 及 塑性 材料 时 ， 应 取 较 大 的 


2 ) 当前 角 确 定之 后 ， ЕЕ 
n ss 3) 粗 加 工 应 取 较 小 后 角 ， 
а | 后 角 越 大 ， 刃 口 越 锋利 ,| CT WBS fa 


但 相应 减 小 杭 角 影响 刀具 | 精 加 工 应 取 较 - 
РН 大 
强度 和 散热 面积 4) 采用 负 前 角 车 刀 ， 后 角 


т 




















































































































5) 工件 与 车 刀 的 刚性 差 时 
应 取 较 小 的 后 角 











1) 工件 材料 硬 应 选取 较 小 
1) 在 进 给 量 /和 背 吃 刀 | 的 主 偏 角 

ща 相同 的 情况 下 ,改变 | 2 ) 刚性 差 的 工件 ( 如 细 长 

主 偏 角 大 小 可 以 改变 主刀 | 轴 ) 应 增 大 主 偏 角 ， 减 小 背 

刃 参 加 切削 工作 的 宽度 a, | 向 力 

及 切削 厚度 a 3 ) 在 机 床 、 夹 具 、 工 件 、 
2 


















































[HH 
HT 











改变 主 偏 角 大 小 ,| 刀 其 系统 刚性 较 好 的 情况 下 ， 
”| 可 以 改变 背 向 力 和 进 给 力 | 主 仿 角 应 尽 可 能 选 小 些 
之 间 的 比例 ， 以 适应 不 同 | 4) 主 偏 角 应 根据 工件 形状 


机 床 、 工 件 、 夹 具 的 刚性 | 选取 ， 人 台阶 轴 к, = 90"， 中 间 
切入 工件 <, =60° 
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(2%) 
名 称 作 ] 选用 原则 









































1) ЖКА. Т. ЛАЯ 
系统 刚性 好 ， 可 选 较 小 的 副 
1) WÑ ВЈ 27 55 T.I 
件 已 加 工 表面 之 间 的 摩擦 | 2 ) 精 加 工 刀 有 具 应 取 较 小 的 
2) 改善 工件 表面 粗糙 | 副 偏 角 
，| 度 和 刀具 的 散热 面积 ， 提 | 3 ) 加 工 细 长 轴 工 件 时 取 较 
” | 高 刀具 寿命 大 的 副 偏 
4) 加 工 中 间 切 入 的 工件 












































m =m 

































































1) ИРАН W th аа. . 
的 方向 1) 精 加 工时 刃 倾 角 应 取 正 


| 2) 增强 切 前 刃 的 强度 ,| 位 ，, 往 加 工时 飞 倾 第 应 农 负 值 
но а 为 负 值 时 强度 好 ， А, 为 | 2) 断 续 切 前 时 如 倾角 应 到 
正佳 时 强度 关 ши. 
еее I 3) МЖ. 夹具、 工件 、 刀 
И тя 

| ра DW АЖКОКНИЕВЕЕАН, 2186 
工作 ， 匀 ， 切 前 | 名 大 负 值 ， 反 之 增 大 刃 个 
过 程 平稳 






























































































































































































































































































































































( 续 ) 
名 称 作 用 选用 原则 
1) 圆 弧 过 渡 切 削 丸 多 用 了 
车 刀 、 创 刀 等 单刀 刀具 上 。 
速 钢 车 刀 刀 尖 圆 弧 半 径 x。 
过 0.5~S$mm， 硬 质 合金 车 刀 
Ж | алдо, зает. -0 5 дан 
切 | 散热 条 件 2 ) назвъ ана 
前 于 切削 刃 形状 对 称 的 切断 万 和 
7 £7JJJ R, налажичлнел 
5 ~2mm 
) 直线 形 过 渡 切 前 刃 的 
и рия 
с ñ E BUR ОВ Ш ж KH. ТЕ. JH 
у |. ТЕШНЕ | 系 统 刚 性 较 好 的 情况 下 ， 采 
ls е" 修 光 切削 刃 能 取得 好 的 效果 
JJ |1.2~1.5)7/ 
表 5-6 高 速 钢 车 刀 前 角 及 后 角 的 参考 值 
工件 材料 WU y СО а (°) 
钢 和 R. =400 ~500MPa 20 ~25 8 ~12 
铸 钢 | R. =700 ~1200MPa 5~10 5 -8 
锦 铬 钢 和 铬 钢 R, = 700 ~ 800MPa 5.15 5-7 
ки 160 ~180HBW 12 6-8 
铁 220 ~260HBW 6 6~8 
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(2%) 
工件 材料 Ш y, (° )| Жо, (°) 
Шри 140 ~ 160HBW 15 6 ~8 
铸铁 170 ~ 190HBW 12 6-8 
铜 、 铝 、 巴 氏 合 金 25 ~30 8~12 
中 硬 青铜 及 黄 铜 10 8 
便 青 铜 5 6 
Ë 20 15 
#6 20 ~ 25 12 ~ 15 
钼 合金 30 10 ~12 
镁 合金 25 ~35 10 ~15 





表 5-7 硬 质 合金 车 刀 前 角 及 后 角 的 参考 值 



























































工件 材料 前 角 y,/(。)| 后 角 a,/(°) 
结构 钢 、 | R. <800MPa 10-15 6-8 
合金 钢 
лена | R, =800 ~ 1000МРа 5~10 6~8 
高 强度 钢 及 表面 有 夹杂 的 铸 钢 ， И р 
R,, > 1000МРа 
不 锈 钢 15 ~30 8 ~10 
耐 热 钢 ，R, = 700 ~ 1000MPa 10-12 8-10 
变形 锻造 高 温 合金 5 -10 10 ~ 15 
铸造 高 温 合金 0-5 0 ~15 
铁合金 5 ~15 10 ~ 15 
Ў 40HRC 以 上 -5~ -10 8-10 
高 锰 钢 -5~5 8-12 
铬 锰 钢 -2~ -5 8 ~10 
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( 续 ) 
工件 材料 前 角 у/ (。")| 后 角 a,/(°) 
灰 铸 铁 、 青 铜 、 脆 性 黄 铜 5-15 6 ~8 
万 性 黄 铜 15 ~25 8 ~12 
纯 铜 25 ~35 8~12 
më 20 ~30 8 ~12 
纯 铁 25 ~35 8~10 
纯 忽 铸 锭 5~15 8 ~12 
纯 钨 铸 锭 及 烧结 钼 棒 15 -35 6 
表 5-8 倒 棱 前 角 及 倒 棱 宽度 参考 值 
За press 倒 棱 前 角 倒 楼 宽度 
刀具 材料 工件 材料 ya (°) lam 
高 速 钢 结构 钢 0-5 0.8 ~1.0 
低 碳 钢 、 不 锈 钢 -5~ -10 <0.5 
便 质 合金 | 中 碳 钢 、 合 金 钢 -10 ~ -15 0.3 ~0.8 
灰 铸 铁 -5--10 <0. 5 
表 5-9 合理 主 偏 角 和 副 偏 角 参考 值 
冷 
硬 和 铸铁 .| 工艺 系 УР 
= ра Loe Z| а 
РАР ЕТТ ; 
加 工 ВВ, ШЕ е ЕР 
情况 总 强度 材 щра и е 细 ка AAB 
В. ВТШ, Вт O mampu 
艺 系统 刚 | 间 切入 
度 好 
主 偏 角 
10° ~ 30° 45° 60° ~ 75° | 75° ~93° | 290° 
K, 
副 偏 角 
и 10° — 5° 45° 15° ~10° | 10° ~5° | 1° ~2° 
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ж5-0 ”车削 时 合理 刃 倾角 参考 值 




















2. 高 速 钢 车 刀 条 (95-11) 

з. 焊接 车 刀 

(1) 硬 质 合金 外 表面 车 刀 硬 质 合 金 外 表面 车 刀 共 
ви 种 类 型 ， 其 形式 及 规格 尺寸 见 表 5- 12。 

(2) 硬 质 合金 内 表面 车 刀 硬 质 合 金 内 表面 车 刀 共 
有 6 种 类 型 ， 其 形式 及 规格 尺寸 见 表 5-13。 

(3) 常用 焊接 车 刀 刀 片 ( 表 5-14) 

表 5-11 高 速 钢 车 刀 条 ( GB/T 4211. 1 一 2004 ) 



































(单位 : mm ) 

类 
яу 图 ж 规格 范围 
hxbxL 


ЫЕ 
А 
јә 
h 
下 
у х 
х + P 
с: х 
А CN 
5 
































( 续 ) 
网 图 示 规格 范围 
= 
hxbxL 
6x4x100 
р [| 一 
Е > |. š 25 х12 
x 200 
dx L 
Ш 4 х63 ~ 
= 上 t - 20 х200 
hxbxL 
12 x3 x85 
25 x6 
x250 











表 5-12 硬 质 合金 外 表面 车 刀 形 式 及 规格 尺寸 ( 单位 : mm ) 























名 称 车 刀 类 型 主要 尺寸 范围 
70° 外 国 — 
=10~50 
车 刀 ( 右 、 b=10~50 
左 ) 

















hi =10 ~50 





а 


( 续 ) 

















名 称 车 刀 类 型 主要 尺寸 范围 
я. 
! 1590 ~ 240 
45° 端 面 L - h=10 ~50 
3:JJ( я. 5510 ~ 50 
ж) h, =10 ~50 














сЕ 


(2) 











名 称 车 刀 类 型 主要 尺寸 范围 
95。 外 加 и 
е 510 ~45 
左 ) 


в =10 ~50 














9L8 


( 续 ) 

















名 称 车 刀 类 型 主要 尺寸 范围 
L=90 ~ 240 
切 槽 车 h =10 ~50 
b=10~32 
hi =10 ~50 
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(2) 














名 称 车 刀 类 型 主要 尺寸 范围 
L=90 ~240 
90° 端 面 
h=10~ 
左 ) 











hi =10 ~50 





ФЕ 


(2) 














名 称 车 刀 类 型 主要 尺寸 范围 
90° 外 国 аси 
车 刀 ( 右 、 5510 -50 
25) а 
h, < 10 -50 














6L8 


(2) 














名 称 车 刀 类 型 主要 尺寸 范围 
L=90~240 
h=10~50 
Br 车 JJ b=10~32 
( 右 、 左 ) 











hi =10 ~50 





08Е 


(2) 











名 称 车 刀 类 型 主要 尺寸 范围 
L. =90 ~ 240 
_B 型 切 510 -50 
断 车 JJ b=10~32 
(ж. 2) h, =10 ~ 50 














188 


(2) 














名 称 车 刀 类 型 主要 尺寸 范围 
L=90 ~240 
759 9 #-10-50 
车 为 6 有: b=10~50 
左 ) 











в =10 ~50 





¿8£ 


(2) 














名 称 车 刀 类 型 主要 尺寸 范围 
L=90~240 
外 螺纹 h=10~50 
ЕЛ 610 ~ 32 
hi =10 ~ 50 
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( 续 ) 

















名 称 车 刀 类 型 主要 尺寸 范围 
L=100 ~240 
带 轮 h=12~50 
212 612 ~ 35 











hi =12 ~ 50 


1434 





ж5-13 硬 质 合金 内 表面 车 刀 形 式 及 规格 尺寸 ( 单位 : mm ) 














名 称 车 刀 类 型 主要 尺寸 范围 
L=125 ~355 
h=8~32 

s. w b=8~32 
1=40 ~160 
Пы =14~52 
L=125 ~355 
h=8~32 

Ке С Ь=8 ~ 32 
1=40 ~ 160 
Da. =14 -52 














с9Е 


(2) 

















名 称 车 刀 类 型 主要 尺寸 范围 
L=125 ~355 
h=8~32 

WL b=8~32 
1=40 ~160 
D. =14~52 
L=125 ~355 
h=8~32 

Ди НА. Ь=8 -32 
140 ~160 











р =14 ~52 





988 


(2) 























名 称 车 刀 类 型 主要 尺寸 范围 
L=125 ~355 
я h =8 -32 
内 螺纹 b=8~32 
车 刀 1=40 ~160 
D. = 6.4 -25.6 
L = 125 -355 
h =8 ~32 
内 孔 切 b=8~32 
ЛЕ 7] 1=40 ~ 160 








Е: Di 为 加 工 孔 的 最 小 直径 。 











Ds =3.5~10.5 


Z9£ 


388 


常用 焊接 车 刀 刀 片 ( YS/T 253—1994 ) 


3 5-14 


位 : mm ) 


( 单 
基本 尺寸 


225 


10 


1 


2 


14 


2.5 


10 
12 
14 








2.9 


10 
12 
14 





229, 


10 
12 
14 





10 
12 
14 
18 
22 
25 


基本 尺寸 


10 


18 
22 
25 





16 
20 
25 


32 
40 
50 


16 


32 
40 


50 











A5 


A6 


А10 
А12 
А16 
А20 
А25 
A32 
A40 


A50 








В5 


В6 


В8 


B12 
B16 
B20 


B32 
B40 
B50 




















389 





基本 尺寸 





2.5 


10 
12 
14 





10 


12 





10 
12 
14 
18 
22 
25 


基本 尺寸 


10 


12 


14 


16 


18 


20 





16 
20 
25 


32 
40 


50 


3.5 


4.5 


5.5 


6.5 


8.5 


10.5 


12.5 





了 








C5 


C6 


C8 


C10 
С12 
С16 
С20 
С25 
С32 
С40 
С50 








рз 


D4 


D6 


D8 


р10 


012 





сн 
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(Е) 
型 号 基本 尺寸 
I 1 5 r 
F4 4 10 2:5 == 
Е5 5 12 3 = 
Еб 6 14 3.5 а 
F8 8 16 4 == 
Е10 10 18 5 == 
Е12 12 20 6 == 
Е16 16 22 7 == 
Е20 20 25 8 - 
Е25 25 28 9 == 
ЕЗ2 32 32 10 == 
4. 可 转 位 车 刀 
(1) 优先 采用 的 类 型 和 尺寸 ”优先 采用 的 可 转 位 车 





刀 共 有 29 种 ， 其 类 型 和 尺寸 范围 见 表 5-15。 


955-15 优先 采用 的 可 转 位 车 刀 ( GB/T 5343. 2 一 2007 ) 
主要 尺寸 范围 规格 品种 数 
车 刀 名 称 及 
































车 刀 类 型 mm mm 
用 刀片 代号 J ( h/mm ) х( hi/mm )x | АВ | 左 切 
( b/mm ) x( тт) 车 刀 | 车 刀 








装 C 型 刀 
片 的 90° 
头 外 圆 车 刀 


8 x8 x8 x60 
~10х10 х 10 х70 











装 了 T 型 刀 


li 12 x12 x12 x 80 
片 的 90* 直 | Ë: ~40x40x40x200 |е 
头 外 圆 车 刀 n 




















16Е 














(2) 




















主要 尺寸 范围 规格 品种 数 
车 K 
x 车 刀 类 ( h/mm)x( hi /mm )x | АВ АВ 
( b/mm ) x( 1, /mm ) 车 刀 | 车 刀 
装 C 型 刀 
片 的 75" 直 gos | 2 
头 外 圆 车 刀 
装 S 型 刀 
片 的 75* 直 5 |6 М 
头 外 圆 车 刀 




















с6& 





























(2) 























车 刀 名 称 及 УЧЕ 规格 品种 数 
用 刀片 代号 лан (h/mm)x(hiZmm)x | 右 切 | 左 切 
(bmm)x(Cnxnmn) | 车 刀 | 车 刀 

装 S 型 刀 

Jr BJ 45° 直 12 x12 x12 x80 

头 外 圆 车 刀 ~32 x32 x32 x170 
装 了 型 刀 

片 的 60° 20 x20 x20 x125 

头 外 圆 车 刀 ~40 x40 x32 x200 




















5685 


(2) 























РбЄ 






































主要 尺寸 范围 规格 品种 数 
车 K 
x 车 刀 类 型 ( h/mm ) x( hi/mm ) x 右 切 | 20] 
( b/mm ) x( l /mm ) 车 刀 | 车 刀 
装 C 型 刀 
N 的 90° М ~ ТК ` x 70 2 2 
头 端面 车 刀 
装 了 T 型 刀 
2 
片 的 90° й | 
头 端面 车 刀 

































































(2) 

















主要 尺寸 范围 规格 品种 数 
Z ° 
s 车 刀 类 ( h/mm ) x(hi/mm)x 右 切 | 20] 
( b/mm ) x( тт) 车 刀 | 车 刀 
ДВ 8 х8 х8 х60 ае 
ау ~ 10х10 х 10 х70 
ЖЕ JJ 
装 了 T 型 刀 
12 x12 x12 x80 
Я 90° (8 _50x50x50x250 | 16 | 16 
头 外 圆 车 刀 























568 





























(Е) 























主要 尺寸 范围 规格 品种 数 
车 K 
s 车 刀 类 (h/mm ) x(h/mm)x | 右 切 АВ 
(b/mm ) x( l, /mm) 车 刀 | 车 刀 
装 下 型 刀 
20 x20 x20 x 125 
аар я -50 х50 х50 х250 ee 
头 外 圆 车 刀 
装 W 型 
刀片 的 90° 20 x20 x20 x 125 le 
ju 3 /F [3 ~40 x40 x40 x 200 
12] 




















968 





























(Е) 























С 主要 尺寸 范围 规格 品种 数 
BES 水 
用 刀片 代号 车 刀 类 ( h/mm)x( hi /mm )x | 右 切 АВ 
( b/mm ) x( ит) 车 刀 | 车 刀 

装 D 型 
л тъ 的 10 x10 x10 х70 š š 
107. 5° 35. ~32 x32 x25 x 170 
外 圆 车 刀 

装 D 型 
刀片 的 93° 8x8x8x60 ЕО 
扁 头 И ~40 x40 x32 х200 
ҰЛ озы" 

Кя г 




















168 


(2) 























868 




















主要 尺寸 范围 规格 品种 数 
e: А 
Е 车 刀 类 型 (h/mm)x(hi/mm)x | 右 切 | 左 切 
> (вита) хита) | 车 刀 | 车 刀 
装 了 型 刀 
2 12 
片 的 93° 偏 x и. да 0 Е 4 1 
头 外 圆 车 刀 
装 C 型 刀 
1 
片 的 93° 仿 | 
头 外 圆 车 刀 























(2) 

































































主要 尺寸 范围 规格 品种 数 
车 K 
x 车 刀 类 型 ( h/mm)x( hi/mm)x | АВ | 28) 
( b/mm ) x( li/mm) 车 刀 | 车 刀 
装 С 型 刀 
я о. m - ри ` ра 70 5 2 
头 端面 车 刀 
装 S 型 刀 
12 x 12 x 12 x 80 
片 的 75° 偏 19 | 19 
~40 x40 x40 x200 
头 端面 车 刀 оа 



































66Е 





























(2) 























РИТА 主要 尺寸 范围 规格 品种 数 
НЕ 车 刀 类 型 (h/mm ) x( hi /mm )x | 右 切 АВ 
( b/mm ) x( ит) 车 刀 | 车 刀 
装 C 型 刀 
片 的 95。 偏 8 x8 хВ x60 та" 
头 外 圆 及 端 ~40 x40 x40 x 200 
面 车 刀 
装 V 型 
刀片 的 95° 20 x20 x20 x 125 3 I 
мая ~32 х32 х25 х170 
车 为 


















































(2) 


























PPE 主要 尺寸 范围 规格 品种 数 
4 РК аси 
用 刀片 代号 车 刀 类 型 (h/mm ) x(h/mm)x | АВ АВ 
( b/mm ) x( тт) 车 刀 | 车 刀 
ср 
| т 
装 W 型 
刀片 的 50° 20 x20 x20 x 125 
B š ZF lil — 40 х40 x 32 x 200 
车 刀 
装 D 型 
刀片 的 63° 8 x8 x8 x60 š 
直 头 外 圆 -40 х40 х32 x150 
252] 




















ГОР 


(2) 


















































主要 尺寸 范围 规格 品种 数 
车 
с 车 刀 类 型 (h/mm)x(h/mm)x | 右 切 | 左 切 
( b/mm ) x( тт) 车 刀 | 车 刀 
装 T 型 刀 
片 的 63° 直 py i 
头 外 圆 车 刀 
装 S 型 刀 
片 的 75。 偏 ае ЗА 
头 外 圆 车 刀 















































(2) 




















主要 尺寸 范围 规格 品种 数 
车 K 
s 车 刀 类 ( h/mm)x( hi /mm )x | АВ АВ 
( b/mm ) x( тт) 车 刀 | 车 刀 
装 C 型 刀 
60 
片 的 45” 偏 ~ 10 x70 2 2 
头 外 圆 车 刀 
装 R 型 
刀片 的 45° 20 x20 x20 x 125 т 7 
т з УК Jd ~ 40 х40 х40 х200 
车 为 























£0F 


(2) 















































Е 主要 尺寸 范围 规格 品种 数 
车 刀 名 称 及 车 刀 类 型 (h/mm)x( hi/mm)x | 右 切 | 左 切 
用 刀片 代号 
( b/mm ) x( тт) 车 刀 | 车 刀 
装 S 型 刀 
片 的 45° 偏 лии 
头 外 圆 车 刀 
装 了 型 刀 
片 的 60。 f ооа j. 
头 外 圆 车 刀 
































(Е) 













е Ри 主要 尺寸 范围 规格 品种 数 
车 刀 名 称 及 车 刀 类 型 ( h/mm ) x(hi/mm)x 右 切 | 左 切 
用 刀片 代号 
( b/mm ) x( ит) 车 刀 ЕЛ 
жуж 7 
刀片 的 | L — | 20 x20 х20 x 125 
72.5° É 头 ти иа l: ~32 x32 x25 x 170 ° 
外 圆 车 刀 м ба Зи 
реда h | 








注 : 可 转 位 车 刀 分 普通 级 和 精密 级 两 种 ， 这 里 上 














有 只 介绍 普通 级 的 规格 尺寸 。 

















(2) 可 转 位 内 孔 车 刀 “可 转 位 内 孔 车 刀 刀 杆 有 贺 形 截面 、 正 方形 截 


























截面 三 种 。 可 转 位 内 孔 车 刀 的 类 型 和 尺寸 范 而 


|1,2 5-160 





™ 


ПЕ 
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# 5-16 可 转 位 内 孔 车 刀 












































圆 形 截面 刀 杆 
主要 尺寸 范围 规 
,| gW 
车 刀 名 称 ( d/mm ) x( в /mm ) x 格 
及 用 刀片 车 刀 类 型 па 
代号 ( L/mm ) x( тт) x 种 
( D, mm ) 数 
装 С 
型 刀片 10 х5 х100 x7 x13 Š 
的 90° ~ 60 x 30 х400 x43 x 80 
22] 
3 T 
型 刀片 10 х5 x100 x7 x13 Š 
的 90° ~ 60 x 30 х400 x 43 x 80 


车 刀 
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( 续 ) 






































圆 形 截面 刀 杆 
主要 尺寸 范围 规 
,| gW 
车 刀 名 称 、 (d/mm)x(hi/mm)x 格 
及 用 刀片 车 刀 类 型 品 
代号 ( L/mm ) x( тт) x 种 
( D, mm ) 数 
装 S 
型 刀片 16 х8 x150 x11 x20 
7 
的 75° ~60 x30 x400 x43 x80 
*JJ 
装 C 
型 刀片 10 х5 х100 x7 x13 
9 
的 95° ~60 x 30 x 400 x 43 x 80 
*JJ 




















Z0F 




















(2) 























主要 尺寸 范围 














А 规 

车 刀 名 称 Е ( d/mm ) x( в /mm ) x 格 

| ча ( L/mm ) x( тт ) x 种 
( Р/т) 数 
装 D 

型 刀片 12 x6x125 x9 x16 à 


的 93° 
ЕЛ 














~ 60 x 30 х400 х43 x 80 
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( 续 ) 





















































正方 形 截面 刀 杆 
主要 尺寸 范围 规 

车 刀 名 称 жз ( H/mm ) x( В /mm ) х 格 
Ша T ( B/mm ) x( L/mm ) x 种 

ша ( О mm) 数 

таа 12 x8 x 12 х125 х25 
иа ~ 50 х34 х50 х350 

的 90 За 

车 刀 

ана 12 х8 x12 х125 х25 
И ~ 50 х 34 х 50 х 350 

) 100 

车 为 i) 

















60F 




















( 续 ) 












































正方 形 截面 刀 杆 
主要 尺寸 范围 а 
f ЗД 
— "9 ( H/mm ) x( В /mm ) х 格 
Í 车 刀 类 型 ( B/mm ) x( L/mm ) x 种 
- ( Duin/ mm ) 数 
23 S 
16 x11 x 16 x 150 х32 
IJ 
x ~50x34x50x350 | 6 
а x 100 
装 С 
12 x8 x12 x 125 х25 
IJ 
型 刀片 -50 x34 х50 x350 7 
的 95° 


车 刀 














x 100 








0Ir 


(2) 


















































正方 形 截面 刀 杆 
主要 尺寸 范围 Та 
š а S 
— Веди ( H/mm ) х( h, /mm ) x 格 
Í аи ( B/mm ) х( L/mm ) x 种 
Ст) | Ж 
装 D 
12 х8 x12 x 125 х25 
IJ 
"a -50 x 34 x 50 x 350 7 
车 刀 x100 




















ПР 


( 续 ) 






































和 矩形 截面 刀 杆 
主要 尺寸 范围 | 2 
К ОИ 
— жз ( H/mm ) x( В /mm ) х 格 
ча ( B/mm ) x( L/mm ) x 种 
( Duin/ mm ) 数 
3 
s; 25 x20 x 20 x 200 x 50 
的 90° ~ 50 х40 х40 х 350 4 
я 
. 25 x20 x 20 x 200 x 50 
-50 x40 x40 x 350 4 
的 93° 


车 刀 














x100 








¿Ip 


( 续 ) 









































和 矩形 截面 刀 杆 
车 刀 名 称 主要 尺寸 范围 规 
及 用 刀片 车 刀 类 型 ( H/mm ) x( hi /mm ) x 格 
代号 ( B/mm ) x( L/mm ) x 种 
( D, mm ) 数 
装 S 
型 刀片 25 x20 x20 x200 x50 
的 75° ~50 x40 х40 x350 4 
*JJ x 100 
Т 
型 刀片 25 x20 x20 x200 x50 
的 60° ~50 x40 x40 x350 4 
ЕЛ x 100 




















ми 


( 续 ) 





















































和 矩形 截面 刀 杆 
ЕЕЕ Р 
ОИ 
车 刀 名 称 па ( H/mm ) х( h, /mm ) x 格 
. 26 ( В/тт ) х( L/mm ) х 种 
u (Dam) | 数 
5 25 х20 х20 х 200 х 50 
型 刀片 x x x x 
的 45° ~50 х40 x 40 x 350 4 
车 刀 x 100 








min 





(3) 可 转 位 便 





质 合 








注 : D,,, 为 最 小 加 工 直径 。 


金 刀 片 的 型 号 








与 基本 参数 ( 表 5-17) 


ІР 


表 5-17 可 转 位 硬 质 合金 刀片 的 型 号 与 基本 参数 





























( 单位: mm ) 
d 8 
型 号 刀片 简 图 г 
Кор | 公差 |+0.13 
TNMM160408 
16.5 |9. 525 +0.05 4.76 
TNMM160412 
TNMM220412 
22.0 12.70 +0.08 4.76 
TNMM220416 
FNMM110402 
11 9.525 +0.05 4.76 
FNMM110404 
FNMM150402 
15 112.70 +0.08 4.76 
FNMM150404 






































ІР 















































型 号 L г. 
+0.08 
WNMMO80404 0.4 
| 8. 45 
WNMM080408 0.8 
WNMM110608 0.8 
11.63 
WNMM110612 1.2 
TPMR110302 0.2 
11.0 | 一 一 
TPMR110304 0.4 
TPMR160302 0.2 
16.5 
TPMR160304 0.4 








9IF 


型 号 











SPMR090302 


SPMR090304 


SPMR120304 


SPMR120308 














SNMMO90304 


SNMMO90308 


SNMM120408 


SNNM190612 








SNNM190616 








SNMM120412 





























1.2 





1.6 








ДР 























4 d 
型 号 刀片 简 图 L ш зе 
尺寸 | 公差 +0. 13 +0. 08 
DNMM150408 0.8 
15.5 |12.70|+0.08 4.76 | 5.16 — — 
ОМММ150412 1.2 
ОМММ150608 0.8 
15.5 |12. 70 |+0. 08 6. 35 | 5. 16 
ОМММ150612 1.2 
РМММ110412 1.2 
11. 56 15. 875 +0. 10 6. 35 | 6. 35 ——— 
РМММ110420 2.0 
РМММ130620 1.6 
13. 87 |19. 05 |+0. 107. 93 | 7.93 
РМММ130624 2.4 






































917 
































а а 
型 号 刀片 简 图 L е ае 
尺寸 | 公差 | +0. 13 +0. 08 
RCMM090300 9.525 +0.05 3. 18 | 3. 18 
RCMM120400 12. 70|+ 上 0. 08| 4.76 | 5.16 
Ы 
КСММ150600 i 一 |15. 875 +0. 10 6.35 | 6.35 | 0.8 
RCMM190600 19. 05 |+0. 10) 6.35 | 7.93 
RCMM250700 25. 40 +0.13 7.93 9.12 

















注 : 可 转 位 硬 质 合金 刀片 的 标注 方法 可 查 СВИТ 2076 一 2007 。 
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5. 机 夹 车 刀 


机 夹 车 刀 的 类 型 及 尺寸 规格 见 表 5-18。 











表 5-18 机 夹 车 刀 的 类 型 及 尺寸 规格 




















一 主要 尺寸 范围 ”| 规格 品种 数 
— 图 示 (Алт ) x( h/mm )| 右 切 | 左 切 
РАТЕ х( b/mm ) х( L/mm ) ЕЛ ЕЛ 
„тах 
А 型 机 夹 切断 
ааа 20 х20 х22 х 125 6 6 


10953 —2006 ) 

















~ 32 х32 х32 х 170 











0С7 


























(2) 

















я р 主要 尺寸 范围 规格 品种 数 
示 ( h, /mm ) x( h/mm ) АШ 左 切 
Ë x(b/mm ) x( L/mm )| 27 ЕЛ 
B 型 机 夹 切断 
I GB/T 0 В 
10953 一 2006 ) 
16 х16х16х110 6 6 


10954—2006 ) 














-50 x 50 x40 x250 











ІСӮ 























(24) 








я р 主要 尺寸 范围 ”| 规格 品种 数 
图 示 ( h, /mm ) x( h/mm ) | 右 切 | 左 切 
2 х( b/mm ) х L/mm ) ЕЛ ЕЛ 
机 夹 内 螺纹 车 
刀 ( 矩形 刀 杆 ) 12х16х16х150 |, |, 


( GB/T 10954 
一 2006 ) 











~32 x40 x40 x300 











СР 














(24) 








И ти: 主要 尺寸 范围 “| 规格 品种 数 
| 图 ж ( hi/mm ) x( d/mm ) | 右 切 | 左 切 
а х( Витт ) х( L/mm ) ЕЛ ЕЛ 
机 夹 内 螺纹 车 
JJ( 圆 形 刀 杆 ) 10 x20 x3 x180 š š 
( GB/T 10955 ~30 x 60 x 10 x400 
一 2006 ) 

















注 : 在 圆 形 刀 杆 的 上 下 两 国 














可 削 出 两 个 小 平 




















及 内 侧 工艺 





























СЕР 
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5.1.3 fL)HT JE 

1. 麻花 钻 

(1) 标准 麻花 外 的 切削 角度 

1) 标准 麻花 钻 的 结构 。 如 图 5-4 所 示 ， 麻 花 钻 分 直 
柄 和 锥 柄 两 种 ， 它 由 三 个 部 分 组 成 。 

@ 尾部 一 一 起 传递 动力 和 夹 持 定 心 的 作用 。 

@ 颈 部 一 一 制造 时 磨 削 加 工 用 的 退 刀 柳 ， 直 径 尺 寸 
较 大 的 钻头 在 此 部 位 注 明 钻头 材料 和 直径 尺寸 。 



































@) 工作 部 分 一 一 是 麻花 钻 的 主要 部 分 ， 起 切 前 和 导 
向 作用 。 
жк Ни 

















Su i 
导向 部 入 加 前 部 外 














b) 


В5-4 麻花 钻 的 结构 
а) 直 柄 麻花 外 b) 锥 柄 麻花 钻 


2) 麻花 铬 切削 部 分 的 几何 角度 。 如 图 5-5 BraS, Ж 
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花 钻 切削 部 分 的 


要 几何 角度 有 以 下 几 个 : 





` 








О ШЯ (2ф 


1022 
“> 





ао СЕНИ 
мама ви 
СЕДИ 


k, 38 е 
Шеми ,、 
Бнр 











СЭ š 


图 5-5 麻花 钻 切削 部 分 的 几何 角度 


) 





钻头 两 主 切 前 为 的 夹 角 ,一 般 标 


准 麻花 钻 的 项 角 为 118° +2°。 
О Ена (к) 一 一 主 切削 为 上 任 一 点 (А) 的 主 偏 


角 是 进 给 方向 与 3 
所 夹 的 角 。 
@ 副 偏 角 ( 











副 切削 刃 的 切线 在 基 面 上 


边 与 孔 壁 的 摩擦 。 
Ф 前 角 (y。 


FE 切 前 为 的 切线 在 这 一 点 的 基 





看 上 的 投影 























к.) 一 一 或 称 “ 倒 锥 ”， 是 进 给 方向 与 


影 所 夹 的 角 ， 甚 作用 是 减 小 楼 











) 一 一 钻头 的 前 角 是 变化 的 ， 靠 近 外 缘 
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处 最 大 ， 靠 近 销 心 部 分 最 小 ， 甚 至 是 负 前 角 ， 大 小 为 
—30° ~ +30°, 

@ 后 角 (а, ) 一 一 钻头 的 后 角 也 是 变化 的 ， 靠近 外 
缘 处 的 后 角 最 小 ， 靠 近 钻 心 部 分 的 后 角 最 大 。 

@ 螺旋 角 (в) 一 一 通常 是 指 螺旋 槽 棱 边 展开 成 直线 
后 与 钻头 轴线 之 间 的 夹 角 。 标 准 麻花 钻 的 螺旋 角 按 不 同 的 
钻头 直径 分 别 做 成 18。 ~ 30°; 直径 10 ~ 80mm 麻花 钻 的 螺 
旋 角 均 为 30°。 
СЛ (и) —— JJ >g WJ 3: JJ B| ZJ WJ g 12 
线 ， 也 就 是 主 后 面 的 交 线 ， 横 刃 斜 角 是 横 刃 与 主 切 削 
刃 在 垂直 于 麻花 外 轴线 的 端面 投影 网 中 所 夹 的 角 ， 一 
般 为 50° ~55°。 

3) 通用 型 麻花 外 的 主要 几何 参数 见 表 5-19。 













































































































































































































































































4) 加 工 不 同 材料 时 麻花 钻头 的 几何 角度 见 表 5-20。 
表 5-19 通用 型 麻花 钻 的 主要 几何 参数 
钻头 直径 螺旋 角 顶 角 后 横 刃 斜 
d/mm BA°) | 20⁄°) | а?) wy/ ° ) 
0.1 ~0.28 19 
28 
0. 29 -0.35 40 ~ 60 
тоа еа.) 20 
0. 36 ~ 0. 49 26 
0. 50 ~ 0. 70 22 
118 24 
0. 72 ~ 0. 98 23 
1.00 ~ 1. 95 24 22 40 ~ 60 
2.00 ~ 2. 65 25 20 
2.70 ~ 3. 30 26 18 
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( 续 ) 
钻头 直径 螺旋 角 顶 角 后 Rš Jl 
d/mm BA(°) 20⁄(°) | as 人?) wy/A°) 
3.40 ~4.70 27 
4. 80 ~6.70 28 16 
6. 80 ~7. 50 
— — 29 
7.60 ~8. 50 118 14 40 = 60 
8.6 ~ 18. 00 12 
18.25 ~ 23.00 30 10 
23. 25 ~ 100 8 
15-20 加 工 不 同 材料 时 麻花 钻头 
的 几何 角度 
2 32] хе 
顶 角 / / 螺旋 
加 工 材料 В дир | 79 
(».) С) До) 
До) 
一 般 材 料 116~118| 12 ~15 | 35~45 | 20 ~ 32 
一 般 硬 材料 116~118| 6-9 25 ~35 | 20-32 
пат Ова.) 90 ~ 120 12 35 ~45 | 17-20 
铝 合金 ( 深 孔 ) |118 ~ 130 12 35 ~45 | 32 ~45 
软 黄 铜 和 青铜 118 12~15 | 35~45 | 10 ~30 
便 青 铀 118 5-7 | 25-35 | 10-30 
铜 和 铜 合金 110~130| 10~15 | 35~45 | 30-40 
软 铸铁 90~118 | 12~15 | 30-45 | 20-32 
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加 工 材料 












































( 续 ) 

顶 角 / | 后 角 / | ВО ще 

( | (o) A | ке) 
де) 





冷 ( 硬 ) 铸铁 

ше 
铸 钢 

锰 钢 (7% - 13% E ) 
高 速 钢 

镍 钢 ( 250 ~400HBW ) 
木料 
硬 橡胶 





(2) 高 速 钢 麻 花 钻 的 类 型 直 


5-21) 


118 ~135| 5-7 25 ~35 20 ~32 
118 ~125| 12 ~15 | 35 ~45 20 ~32 
118 12-15 | 35 ~45 20 ~32 
150 10 25 ~ 35 20 ~ 32 
135 5-7 25 ~35 20 ~32 
130 ~150| 5-7 25 ~35 20 ~32 


70 12 35 ~45 30 ~40 








60-90 | 12-15 | 35~45 | 10-20 
范围 及 标准 代号 〈 表 

















В 
рУ 
= 





(3) 扩 孔 钻 类 型 、 规 格 范围 及 标准 代号 〈 表 5-22 ) 


(4) МАРКИ, 

2. БЕ ( 表 5 

3. #л 

铵 刀 使 用 范围 较 
пру РНЕК ЛТА, 
77. 5087] 
































规格 范围 及 标准 代号 ( 表 5-23 ) 
-24 ) 











г, вж. НА, #Л 
j 铵 刀 两 种 ; же, Л uy e 
和 可 调节 式 铵 刀 三 种 ; 按 切削 部 分 材 




















EL, лада 











жлииматекл; 26, £ 





Лр АНЕ JJ EJE 95 JJ о 





表 5-21 高 速 钢 麻花 钻 的 类 型 直径 范围 及 标准 代号 


























15$ 6 te 
类 型 т а 直径 范围 | 标准 代号 
d/mm 
粗 直 柄 | GB/T 6135. 1 
小 麻花 外 ЕУ 
直 柄 短 СВ/Т 6135.2 
0.5 ~40. 
麻花 外 ° Š —2008 




















6СР 











直径 范围 








( 续 ) 




















类 型 по ”图 标准 代号 
d/mm 
直 柄 麻 СВ/Т 6135.2 
жи 20-200 一 2008 
ник СВ/Т 6135. 3 
Ц РЖ 
麻花 钻 ИРЕР 














ОЕР 









































Ñ Б 
жэш 简 图 直径 范围 | 标准 代号 
d/mm 
直 柄 超 СВ/Т 6135. 4 
2.0~14.0 
长 麻花 外 98 
И СВ/Т 1438. 1 
ЭЙЕ 8.0 ~100.0 "T1438 
柄 麻花 钻 за 

















ГЄР 












































直径 范围 ЕР 
简 图 3 标准 代号 
d/mm 
s 0230 012877 1438.2 
: : —2008 
Као Hs 
Та во-з00 <8/7 1438. 3 
: I 一 2008 

















СЕР 

















(28) 











я наше ин 
类 简 图 标准 代号 
d/mm 
6.0 50.0 GB/T 1438.4 
: : 一 2008 














££F 


ж5-22 扩 孔 钻 类型、 规格 范围 及 标准 代号 

















规格 范围 ” 

类 型 简 图 d/mm 标准 代号 

直 柄 扩 GB/T 4256 
L БВ 200 

ра СВ/Т 4256 
LW: | 0 

套 式 扩 СВ/Т 1142 
Ка 25~100 | “5004 












































О ”直径 4d“ 推荐 值 ”是 常备 的 扩 孔 钻 规格 ,用 户 有 特殊 需要 时 也 可 供应 “分 级 范围 ” 
































> 


的 任 一 直径 的 扩 孔 钻 。 直 径 4<6mm 的 扩 孔 销 可 制 成 反 顶 尖 。 








РЕР 


表 5-23 锦 钻 类 型 、 规 格 范围 及 标准 代号 










































































、 规格 范围 ЕОР 
类 型 简 图 标准 代号 
/mm 
602, 
9001202 di СВИТ 4258 
直 柄 锥 面 8 ~25 一 2004 
1 
а =60° 902 „1200 
я. Еа 
60°, 
90° 120° d, СВИТ 1143 
锥 柄 锥 面 16 ~80 一 2004 
Eli 











а =60° .90° .120° 











S£F 




















规格 范围 





ey 





( 续 ) 





























类 型 简 图 рия 标准 代号 

带 整体 а GB/T 4260 
导 柱 直 柄 3.3х1.8 一 2004 
ра -20 х13.5 

带 可 换 (Яка 

GB/T 4261 

导 柱 锥 柄 13 x6.6 00 
кая “61233 

















9£r 















































见 格 范围 

и пое МВ 标准 代号 

带 整体 
fi СВ/Т 4263 
М 一 2004 
СЛ 

hb 

а ( d, xd, ) 
рае. GB/T 4264 
90° 锥 面 | 13.8x6.6| од 
hh / 莫 氏 锥 情 ~40.4 x22 








h 











ГАЗА 


表 5-24 中心 钻 的 类 型 及 规格 范围 ( GB/T 6078. 1 ~ 4 一 1998 ) 


类 型 





简 


图 














规格 范围 /mm 

















不 带 护 锥 中 心 аха xLxl 
(А) 0.5 х3. 15 х31.5 х1 
~ 10 х25 х100 х 14. 2 
带 护 锥 中 心 外 Sd ко 
(B 型 ) 1х4 х2. 12 x35.5 
== 








~10 x31.5 x21.2 x125 





дет 
(RM) 














аха xlxl 


1х3. 15 х31.5 х3 
~ 10 х25 х 100 х 26. 5 


8£F 
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(1) 贸 刀 的 主要 几何 参数 ( 表 5-25 ) 
表 5-25 匀 刀 的 主要 几何 参数 





Акен 4 
Ar / 








ЕНН ПЕ J] ие. 
а#лне [一 总 长 ”1 一 工作 部 分 L —BN uB 
4 一 切削 部 分 “4 一 圆柱 校准 部 分 9 一 齿 槽 截 形 夹 角 














к, 10 У.Н as 一 后 角 
w 一 齿 间 夹 角 ”bu 一 棱 边 ”一 齿 背 宽度 































































































铵 刀 切 削 部 分 材料 
加 工 材料 高 速 钢 | 硬 质 合 金 | 高 速 钢 | 硬 质 合 金 
前 У, 后 Qo 
未 沪 便 钢 0-4 0~ -5 6~12 6~8 
中 硬 钢 5~10 |-5~-10 6-12 6 
不 锈 钢 耐 热 钢 8 ~12 一 5-8 一 
铜 合金 0~5 一 10 ~ 12 一 
镁 合金 5~8 一 10 ~12 = 
铝 和 铝 合金 5-10 一 10 ~12 一 
铸铁 0 5 6~8 8~10 



































(2) 常用 铵 刀 的 类 型 及 规格 范围 











( 表 5-26) 





ч 





= 


类 型 


表 5-26 常用 铵 刀 的 类 型 及 规格 范围 


简 E 

















规格 范围 /mm 

















Ф 7 ( GB/T 
1131. 1 一 2004 ) 














dx xl, 
3.5 x71 x35 
~50 x347 x174 
分 为 H7、H8、H9 
三 个 精度 等 级 





Ë 8 HL Л 
( GB/T 1132—2004 ) 

















a) 直径 d<3.75mm b) 直径 4d>3.75mm 





dxLx! 

3.5 x70 x18 
~20 x195 x60 
分 为 H7、H8、H9 
三 个 精度 等 级 





Opp 


类 


Е 





(8) 


规格 范围 /mm 








英 氏 锥 柄 机 用 贸 刀 
( GB/T 1132—2004 ) 





dxLxl 
5.5 x138 x26 
~50 x344 x86 

分 为 H7 、H8 H9 
三 个 精度 等 级 





便 质 合金 直 柄 机 用 
87) ( GB/T 4251— 
2008 ) 

















аха, хіхі 
6 x5.6 x93 х17 
~20 x 16 x 195 x25 
分 为 HT H8. H9 
三 个 精度 等 级 








ІРР 


(2) 



































类 型 [u] А 规格 范围 /mm 
ахіхі 
硬 质 合金 莫 氏 锥 柄 8 x156 x17 
а 
мнел (свт кви “37.5 x329 x34 
4251—2008 ) 分 为 HT 、H8 H9 


三 个 精度 等 级 




















СРР 





(2) 











类 型 规格 范围 /mm 
26 dxLxlxdi 
手 用 1: 50 锥 度 销 








f É JJ ( свт 
20774—2006 ) 





0.6 x35 х10 x0. 7 
~ 50 x 300 x 220 
х 54. 1 





锥 柄 机 用 1: 50 ЖЕ 
Jë Л ( GB/T 
20332—2006 ) 








dxLxl xd, 


5 x155 x73 x6.36 
~ 50 x 500 x 360 











x56. 90 
直 柄 莫 氏 圆锥 和 圆锥 号 
ЖАВ В Л ( GB/ Ж: 4. 6 
Т 1139—2004 ) 莫 氏 : 0-6 

















СРР 
































类 型 规格 范围 /mm 
锥 柄 莫 氏 圆锥 和 圆锥 号 
ЖЯ 86277 ( GB/ 米 制 : 4. 6 
T 1139 一 2004 ) 莫 氏 : 0 ~6 
ахіхі 
带 刃 倾角 直 柄 机 用 5.5 x93 x26 
807] ( GB/T 1134 一 ~20 х 195 x60 


2008 ) 











分 为 H1 H8. Н9 
三 个 精度 等 级 








(2) 

















类 型 简 图 规格 范围 /mm 
Sk CHEN ахІхі 
带 刃 倾 角 莫 氏 锥 柄 8 x156 x33 
HL H 8 JJ ( GBZ/ZT ~40 x329 x81 
1134 一 2008 ) 分 为 HT7 、H8 H9 
三 个 精度 等 级 
ахіхі 
25 х45 х32 
250017 ~ 100 х100 x71 
分 为 H1 H8. Н9 
三 个 精度 等 级 
米 制 锥 螺纹 锥 和 孔 螺纹 代号 
жл ZM6 ~ 7М60 

















spp 


Ж 
Е 




















规格 范围 /mm 





TJ jJ) Е £ 7J 
(ВИТ 3869—1999 ) 





















= = ТЕРА ЕГ -= 
a Si — = 
一 








调节 范围 ( 直 





(6.5~7.0) 
~ (84 ~100) 





977 


ж 
Е 























便 质 合金 可 调节 浮 
动 铵 刀 ( JB/T 7426 一 
2006 ) 








AO W LM LI 





调节 范围 x D 





( 20 ~22 ) x20 
~ (210 ~ 230 ) 
х210 


BA T MTU 





4bp 
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5.1.4 ЖЛ 
1 各 类 铣 刀 几何 角度 及 代号 (图 5-6 ) 















та 


ЕП 





图 5-6 各 类 铣 刀 

а) 凸 半 圆 铣 刀 b) 圆柱 形 铣 刀 с) 立 铣 刀 

7y, 一 前 角 ”yy, 一 切 深 前 角 у АНГАН ”yy, 一 法 向 前 角 

a 一 进 给 后 角 ”a 一 法 向 后 角 ”a 一 过 渡 刃 后 角 x 一 主 偏 角 
В=ЛЖ ЕЛИН 5 一 过 渡 
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几何 角度 及 代号 

а) 错 齿 三 面 刃 铣 刀 e) 面 铣 刀 

y', 一 副 切 深 前 角 ”a 一 后 角 а, 一 副 后 角 ”a 一 切 深 后 角 
ко ИЮ ко ЗЕ ЛА АЗИЯ 

див K 一 铲 背 量 





2. 常用 铣 刀 类 型 、 规 格 范围 及 标准 代号 





(1) 102] (25-27) 


























# 5-27 ҮЛ 
' Киа 规格 范围 Ре 
类 型 м И 标准 代号 
/mm 
6. ахі 
直 柄 立 I “° 2 名 СВ/Т 6117.1 
Жл Д. — —2010 
та 71 х75 
Ди ахі 
АИИ Pa 6 —x СВ/Т 6117.2 
Ж. ~ 
ЗЛА) 7 一 2010 




















057 





(2) 











规格 范围 РР 
а я с 标准 代号 
/mm 
DxL 
sts = и CB/T 1114.1 
х32 ~ 
一 1998 
мл 160 х63 
Е d хі 
а 122 | GB/T16770.1 
дена Раде 一 2008 
立 铣 刀 20 x38 




















Те 

















(24) 























I я 规格 范围 
类 型 нов 于 本 | 。 标准 代号 
/mm 

硬 质 合金 ахі GB/T 16456. 1 
螺旋 齿 直 be 2008 
莫 氏 锥 柄 硬 ахі GB/T 16456. 3 
质 合金 螺旋 аи _2008 
Жу 63 x 100 

7:24 锥 柄 ахі GB/T 16456. 2 
硬 质 合金 螺 32 x40 ~ 一 2008 | 
ил 63 x 100 

















csp 


(2) ЕЛ ( 表 5-28 ) 





25-28 ВЛ 



































类 型 简 网 规格 范围 /mm 标准 代号 
е ахі 
ае GB/T 1112.1 
( 短 系 列 ) 
2 x7 ~20 х38 208 
( 标准 系列 ) 
ахі 
е aa ди ТАС | CB/T 1112.2 
铣 刀 10x22~63x90| 1097 
( 标准 系列 ) 














Сер 

















(3) T 形 槽 铣 刀 ( 表 5-29 ) 
表 5-29 ТВНФЛ 



































规格 范围 a 
类 型 简 图 标准 代号 
/mm 
ахі 
СВ/Т 6124 
11 х3. 5 —2007 
-60 x 28 
б ахі 
莫 氏 锥 柄 СВ/Т 6124 
те я 一 2007 
7 95 х44 














ГАЧА 





(4) ЗЕДЕН 


t 刀 ( 表 5S-30 ) 


表 5-30 ЖЕЛ 











类 型 а 图 规格 范围 /mm | 标准 代号 
普通 直 柄 пи CB/T 1127 
半圆 键 档 4.5x1~ ное 

ФЕ 7] 32.5 х10 
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(5) ЖЕРЛЕ (95-31) 
35-31 Жі 27 


类 型 简 图 














规格 范围 /mm 





标准 代号 























燕尾 а хі 
ни 20071 СВ/Т 6338 
нял еее 一 2004 
Ст) 31.5 х12.5 

Е ахі 
ЕМЕА е СВ/Т 6338 
ЕЕ на 一 2004 
( 了 [型 ) 31.5 x12.5 





Е: о 45°, 50°, 、55° 、60° 四 种 规格 。 














957 




















457 











(6) ЖЕЛ (25-32) 
#25-32 ЁЛ 
JJI 2 shy 用 
те 简 а МИНИ 标准 代号 
/mm 
Е gi 为 
У, < 
Пощ А скоча 
Ди as Dxd Вто 
É s Í 7 SN AT |63 х22 ~ 
5 3 人 | í 27 h] Та! 一 2002 
刀 | WAS 22) | 125 x32 
1 SS 
„2. 
| 
sw 
螺钉 ГА t, \ Dxd | увит8366 
НЕ + Ра 160 х16 ~ 
3 9 РА 75 22 一 1996 
АЕ 











(7) Bs r Bb JJ (Ж 5-33 ) 
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表 5-33 НИЛ 
规格 范围 | _、 
类 型 т m 于 本 | 标准 代号 
/mm 
L 
да | Dxd | CB/T 6120 
饮片 + 63 х16 ~ ЖЕ 
ЕЛ ! 315 х40 
цар | 
Ki 
4 
ЕЕ «КӨ | ре отво 
锯 片 ! 63x16~| о 
ФЕ Л 315 х40 
О 03189 D = 3D--125 ñ$ 
к к; = К 
| -| 2x4 | вит 14301 
= 163х16- 
а 13 一 2008 











125 x22 
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(8) —HJJ#kJJ ( & 5-34 ) 
表 5-34 =IHUJ£EJ7J 






































、 та 规格 范围 | Ер 
类 型 简 ”图 标准 代号 
/mm 
Dxd 
50х16 СВ/Т 6119 
一 2012 
200 x40 
Dxd 
СВ/Т 6119 
50 x16 ~ 
—2012 
200 x40 
S ЈВ/Т 7953 
80 x22 ~ 
一 2010 
315 x50 
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( 2 ) 
ДУЕЛ ДЕН 
РТ 简 а С А 
/mm 
Dxd | Cp/T 9062 
63 x22 ~ ЕСУ 
250 х 50 
(9) 圆柱 形 铣 刀 (3 5-35) 
# 5-35 圆柱 形 铣 刀 
风格 藻 6] 
РТ 简 а С Т 
/mm 
ç ' NS 
и 4/4 еМ рха 
形 铣 50 x22 ~ | 
ла 100 х40 




















(10) 铲 背 成 形 铣 刀 ( 表 5-36 ) 
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规格 范围 SR 
标准 代号 
/mm 
А 
а Кхрха (Вит 6122.1 
И! 1 х50 х16 ~ 
一 2002 
Ц po х 125 х32 
g 
s 可 
Гам 
К-у 
RxDxd 
да хха CB/T1124.1 
А 1х50 х16 ~ Сн 
Ш 20 х 125 х32 
72 
са 
чт 
RxDxd Вит ПОД. 1 
1х50 х 16 ~ I 
—2007 
po x 125 x32 
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(1) 角度 铣 刀 ( 表 5-37 ) 




















表 5-37 ВЕЛ 
规格 范围 | r 
类 型 简 图 标准 代号 
/mm 
单 角 
Д Dxd CBp/T 6128.1 
(9 为 50x16 | 007 
18° ~ ~ 100 х32 
90。) 
对 称 
双 角 
Жл Dxd Cp/ 6128. 2 
А 50х16 
(9 为 ОУ —2007 
18° ~ 
90° ) 
不 对 
称 双 
角 铣 
JJ 
(6 为 Dxd CBp/T 6128.1 
50 x16 
50° ~ Р 207 
100° ) 
(6 为 
15° ~ 
25%) 














5.1.5 齿轮 刀具 
1. 盘 形 齿 轮 铣 刀 形式 和 基本 尺寸 ( 表 5- 38 ) 
表 5- 38 ” 盘 形 齿轮 铣 刀 形式 和 基本 尺寸 
(ВИТ 7970. 1—1999 ) 





: mm ) 


by 












































2 
и 
т0.3 ~т0.9 т7= т\б 
模 数 系列 B 
Е 铣 刀 号 齿 数 | 背 吃 
1 | 2 1 1 1 1 1 1 1 z ЛЕ 
11 7 2 2 7 33 4 4 7 55 66 7 71 7 8 

0.30 0.66 
0. 35 20 10.77 
0 40 4011614 4 4 4 4 4 4 4 0 88 
0.50 18.11.10 






























































E9p 



































































































































模 数 系列 B 
ае 铣 刀 号 齿 数 | 背 吃 
1 | 2 1 z | 思量 

1 2р 3 414515 6 Б 7 8 

0.60 18 |1.32 
0.70 1.54 
0.80 не а 4 4 4 4 4 4 41 16 11.76 
0.90 1.98 
1.00 5 2.20 
1.25 4.8 4.6 4.4 4.2 4.1 4.0 4.0 40| 14 |2.75 
1.50 55| |5.6 5.4 5.2 5.1 4.9 4.7 4.5 4.2 3.30 
1.75) |22|6.5 6.3 6.0 5.8 5.6 5.4 5.2 4.9 3.85 
2.00 60| [7.3 7.1 6.8 6.6 6.3 6.1 5.9 5.5 4.40 
2.25 8.2 7.9 7.6 7.3 7.1 6.8 6.5 6.1 4.95 
2.50 65| |90 8.7 8.4 8.1 7.8 7.5 7.2 6.8 13 5.50 
2.75 3 9.9 9.6 9.2 8.8 8.5 8.2 7.9 7.4 6.05 
3.00 10 104 [0.0 9.6 9.2 8.9 8.5 8.1 6.60 
325 |2 1.3 11.2 10.7 10.3 9.9 9.6 9.3 8.8 7. 15 
350 | 104 ро 19 11.1 10.7 10.3 9.9 9.4 7.70 





r9r 







































































模 数 系列 B 
ще Жле С 
1 | 2 1 1 1 1 1 1 1 z | 思量 

р аа е овара 77518 

3.75 13.3 12.8 12. 3 19 14 10 105 10 8.25 
4.00 80 127 14.1 13.7 13.1 126 12.2] 117 11.2 10.7 12 18.80 
4. 50 15. 3 14.9 44 13.9 13.6 13.1 12.606 12.9 9.90 
5.00 90| 16.3 16.3 15.8 154 [1491 145 13.9 113.2 11.00 
5.50195] 118.4 — 17.9) — |17. 3 16.7 16.3 15.8 15.3 14.5 12. 10 
6.00 100| 19.9 19.4 118.8 18.1 17.6 17.1 164 157 у 13.20 
6.50 pl.4 pg po 94 190 184 17.8 17.0 14. 30 
7.00 109 32 р 9 p23 рө po9 роз 19.7 19.0 118.2] 15. 40 
8.00 по ре 253 p44 рз.7 3. p23 p15 00.7 17.60 
9.00 115 ро. 228. 708. 3/28. 1D7. 627. 0D6. 626. 105. 925. 4D5. 1124. 704. 3|23. 923. 3 19. 80 
10 120] 82. 231. 731. 2/31. 080. 429. 8D9. 328. 7р8. 528. 0D7. 6/27. 2D6. 726. 305.7 22. 00 
11 135 0 В5. 334. 834. 334. 083. 332. 7B2. 131. 5B1. 330. 780. 3/29. 9p9. 328. 9р8. 2| 24. 20 
12 145| 8. 3137.737. 2136.986, 135. 5B5. 034. 384. 033. 483. 032. 481. 731. 380.6 10 26.40 
14 1160140 ра. 744. 043. 443. ойо. 141. зро. 639. 839. 538. 838. 437. 737. 036. 385. 5 30. 80 
16 170| Б0. 749. 919. 348. 717. 846. 846. 145. 144. 844. 013. 542. 841. 941. 340. 3 35. 20 
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2. 盘 形 锥 齿轮 铣 刀 形式 和 基本 尺寸 (25-39) 























# 5-39 #J$ËE1S b Ek JJI KA 2 J F 
(单位 : mm ) 
в 
те 基本 尺寸 s. 基本 尺寸 

模 数 m J 5 Л 模 数 т 
0.3 40 4 16 3. 25 75 |11.5| 27 
0. 35 40 4 16 3.5 75 | 12.4) 27 
0.4 40 4 16 3.75 80 |13.3 27 
0.5 40 4 16 4 80 1141 27 
0.6 40 4 16 4.5 80 |15.3 27 
0.7 40 4 16 5 90 |16.8| 32 
0.8 40 4 16 5.5 95 | 18.4| 32 
0.9 40 4 16 6 100 | 19.9! 32 
1 40 4 16 6.5 105 | 21.4! 32 
1.25 50 | 4.8 | 22 7 105 | 22.9! 32 
1.5 55 | 5.6 | 22 8 110 | 26.1! 32 
1.75 60 | 6.5 | 22 9 115 | 29.2! 32 
2 60 | 7.3 | 22 10 120 | 31.7! 32 
2.25 60 | 8.2 | 22 11 135 | 35.3! 40 
2.5 65 19.0 | 22 12 145 | 38.3! 40 
2.75 70 19.9 | 27 14 160 | 44.7! 40 
3 70 110.7 | 27 16 170 | 50.7! 40 


























467 


3. 渐 开 线 齿轮 滚 刀 基 本 形式 和 模 数 范围 〈《 表 5-40 ) 
表 5-40” 渐 开 线 齿轮 深 刀 基本 形式 和 模 数 范围 



























(单位 : mm) 

А --- 图 示 а 
项 

轮 CB/T 6083 
Е 一 2001 
JJ 
Ы 
W | | GB/T 9205 
轮 一 2005 
深 

JJ 
£ 
i Ро Л JB/T 2494 

ВИИ Тати 一 2006 

Ë 09 62 NA 
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(2%) 
аи 图 示 标准 代号 
JB/AT 
7968. 1 
一 1999 
L - 
I Ци те L+ 
И 1.75 | JB/T 4103 
Ил \ 
ИС 1 Г 一 2006 
Ë [yman] 
RARRR | 
5.1.6 丝锥 和 板牙 
1. 丝锥 
(1) 丝锥 的 结构 及 应 用 ”机 用 和 手 用 丝锥 是 切削 普 





























通 螺纹 的 常用 标准 丝锥 。 在 工具 国家 标准 中 ， 将 高 速 钢 磨 


牙 丝 锥 定名 为 机 用 丝 勿 
量 高 速 钢 ) 滚 牙 〈 或 
上 它们 的 工作 原理 














1) #8 





























的 结构 和 几何 参数 如 图 














E， 将 碳 素 工具 钢 或 合金 工 














钢 ( 少 











5-7 所 示 。 


切 牙 ) 丝锥 定名 为 手 用 丝锥 。 实 质 


E 和 结构 特点 完全 相同 。 








图 5-7 丝锥 的 结构 和 几何 参数 
1 一 丝锥 总 长 ”一 螺纹 部 分 长 度 1 一 切削 锥 长 度 











1 一 校准 部 分 长 度 _d 一 大 径 4d, 一 中 径 D 一 柄 部 直径 
/一方 头 长 度 «НЕ Е ЛЪЖЕ 
x, 一 主 偏 角 у- ША a 一 后 角 天 一 后 面 铲 背 量 
a 一 牙 型 角 4 一 沟 柳 8B 一 前 面 C 一 后 
2) 不 同 公差 带 丝锥 加 工 内 螺纹 的 相应 公差 带 等 级 见 
25-41, 
















































































35-41 不 同 公 差 带 丝锥 加 工 内 螺纹 的 


















































相应 公差 带 等 级 
GB/T 968 一 2007 旧 标 准 丝锥 适用 于 内 螺 
丝锥 公差 带 代 号 公差 带 代 号 纹 的 公差 带 等 级 
НІ 2% 4H. 5H 
H2 2a 级 5G、6H 
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( 续 ) 
GB/T 968—2007 旧 标 准 丝锥 适用 于 内 螺 
丝锥 公差 带 代号 公差 带 代号 纹 的 公差 带 等 级 
H3 一 6G. 7H. 7G 
H4 3 级 6H. 7H 











ТЕ: 由 于 影响 攻 螺 纹 尺寸 的 因素 很 多 ， 如 材料 性 质 、 机 床 刚 
性 、 丝 锥 装 夹 方法 、 切 前 速度 、 冷 却 润 滑 条 件 等 ， 因 此 ， 
此 表 只 能 作为 选择 丝锥 时 参考 。 





























(2) 和 常用 丝锥 规格 范围 及 标准 代号 ( 表 5-42 ) 

2. 板牙 

(1) 圆 板牙 的 结构 和 几何 参数 ” 圆 板牙 的 结构 和 几 
何 参数 如 图 5-8 所 示 。 е 
分 组 成 。 圆 板牙 两 端面 处 都 有 切削 锥 部 分 。 板 牙 螺 纹 中 间 
一 段 是 校准 部 分 ， 具 有 完整 的 齿 形 ， s 上 的 螺 
纹 ， 也 是 套 螺纹 时 的 导向 部 分 。 
常用 的 切削 锥 角 2к, 和 切削 锥 长 度 4 如下: 
МІ ~ M6 的 板牙 2k, = 50°, д = (1.3 - 1.5) P 
(了 为 螺 距 ) 
M6 以 上 的 板牙 2k = 40°, h = (1.7 - 1.9) P 
(了 为 螺 距 ) 






























































表 5-42 常用 丝锥 规格 范围 及 标准 代号 












































类 型 简 ”图 规格 范 标准 代号 
粗 牙 为 MI 
粗 柄 机 ~M2.5 GB/T 
用 和 手 细 牙 为 MI | 3464.1 
丝锥 x02 ~ M2.5 | 一 2007 
x0.35 
粗 牙 为 M3 
粗 柄 带 ~ МІ0 GB/T 
颈 机 用 和 细 牙 为 M3 | 3464.1 
手 用 丝锥 х 0.35 ~ MI10 | 一 2007 
x1.25 
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(Е) 























类 型 简 规格 范围 “| 标准 代号 
粗 牙 为 M3 
细 柄 机 ~ М68 GB/T 
用 和 和 手 用 细 牙 为 M3 | 3464.1 
丝锥 x0.35 ~ M100 | 一 2007 
x6 
粗 牙 为 M3 
> ~ M24 СВ/Т 
е 细 牙 为 M3 | 3464. 2 
х 0.35 ~ М24 | 一 2003 
х2 




















С/Р 





(2) 





























类 型 简 图 规格 范围 “标准 代号 
粗 牙 为 МІ 
粗 短 柄 ~M2.5 GB/T 
机 用 和 手 细 牙 为 MI | 3464.3 
用 丝锥 x0.2 ~ M2.5 | 一 2007 
х0. 35 
粗 牙 为 M3 
粗 柄 带 
Е ~ MI10 GB/T 
颈 短 柄 机 
DT 
用 和 手 用 细 牙 为 M3 | 3464. 3 
Р" х 0. 35 ~ M10 | 一 2007 
Б: х1. 25 

















СР 





(2) 




















类 型 简 图 规格 范 标准 代号 
粗 牙 为 M3 
细 短 柄 ~ М52 GB/T 
机 用 和 手 细 牙 为 M3 | 3464.3 
用 丝锥 x 0.35 ~ M52 | 一 2007 
x4 
粗 牙 为 M2 
螺母 丝 ~ М5 СВ/Т 
#E ( d < 细 牙 为 M3 | 967 
Smm ) x 0.35 ~ M5 | 一 2008 
х0. 5 

















РАР 





( 续 ) 








类 型 简 图 规格 范围 | 标准 代号 
Ши е 
Е" ~ M30 GB/T 
ра 细 牙 为 M6 | 967 
СОШ х 0.75 ~ M30 | 一 2008 
х1 
粗 牙 为 M6 
螺母 丝 ~ М52 СВ/Т 
# ( d > 细 牙 为 M6 | 967 
Smm ) x 0.75 ~ M52 | 一 2008 
х1.5 

















SZr 





( 续 ) 




















类 型 简 规格 范围 ”| 标准 代号 
粗 牙 为 M3 
> ~ M33 JB/T 
sQ 细 牙 为 M3 | 8786 
сЕ х 0.35 ~ М52 | —1998 
х1.5 
а Меб ~ Mo60 


螺纹 丝锥 
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( 续 ) 





类 型 简 规格 范围 | 标准 代号 
粗 牙 为 M3 
~ M27 GB/T 
е 
. 细 牙 为 M3 | 3506 
х 0. 35 ~ M33 | 一 2008 
x3 

















11Р 





( 续 ) 


























类 型 Д 规格 范围 ”| 标准 代号 
и B/T 
梯形 螺 Т:8 x1.5 ~ 
纹 丝锥 Т152 х8 j 
2022 152 х Е 
55° Й Ме свит 
柱 管 螺 纹 9 і 20333 
丝锥 P 一 2006 








8 人 户 





(8) 





类 型 简 А 规格 范围 | 标准 代号 

55。 圆 GB/T 
锥 管 螺纹 Ва/16 ~ Вой | 20333 
丝锥 一 2006 














6ZF 
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5-8 圆 板牙 结构 和 几何 参数 








1 一 刃 办 ”2 一 调节 槽 “3 一 排 屑 槽 “4 一 调节 孔 
5 一 切削 锥 ”6 一 校准 部 7 一 紧 固 孔 




















加 工 非 金属 的 板牙 2k, =75° 
板牙 切削 锥 部 分 经 铲 磨 以 形成 后 角 ， 在 端 截 面 上 后 角 
а = ~7?。 
” 圆 板牙 的 前 面 是 容 届 孔 的 一 部 分 ,为 简化 容 届 孔 
加 工 和 刃 磨 ， 板 牙 的 前 面 一 般 均 制 成 圆 弧 形 〈 曲面 )， 





























因此 前 角 的 大 小 沿 着 
UJ B] JJ 28 4k. ше 
5-9 所 示 , 在 螺纹 小 
径 处 前 角 yw 最 大 ， 
大 径 处 前 角 y, 最 小 。 
一 般 选 取 y, = 8° ~ 
1275 粗 牙 板牙 YL 三 
30° ~ 50°; 细 牙 板牙 
Уы =25° ~30°。 
M3.5 以 上 的 圆 板 
牙 ， 其 外 圆 上 有 四 个 



































487 





图 5-9 圆 板牙 前 角 的 变化 


紧 定 螺钉 坑 和 一 条 V 形 槽 。 其 中 两 个 螺钉 坑 的 轴线 通过 板 


牙 中 心 ， 板 牙 绞 枉 上 的 两 个 紧 定 螺钉 旋 人 后 传递 扭矩 。 新 























的 圆 板牙 У 形 酸 与 容 导 孔 是 不 通 的 ， 校 准 部 分 磨损 后 ， 套 
出 的 螺纹 直径 变 大 ， 以 致 超出 公差 范围 时 ， 可 用 锯 片 砂轮 





























Wr V 形 槽 中 心 割 出 一 条 通 槽 ， 此 时 V 形 槽 就 成 了 调整 覃 。 
调节 板牙 绞 杠 上 另 两 个 紧 定 螺钉 ， 顶 入 圆 板牙 上 两 个 偏心 
锥 坑内 ， 使 圆 板牙 的 螺纹 孔径 缩 
来 确定 调整 是 否 合格 ( 但 这 种 方 
只 适用 于 没有 精度 要 求 的 螺纹 )。 

























































































。 调节 时 ， 可 使 用 试 切 
法 很 少 采 用 ， 即 使 采用 也 


х. 
РА 









































е 





(2) 常用 板牙 规格 范围 及 标准 代号 ( 表 5-43 ) 














ж 5-43 常用 板牙 规格 范围 及 标准 代号 














类 型 简 图 规格 范围 | 标准 代号 
4—A 
Е 
— 粗 牙 为 MI ~ 
| M68 GB/T 
圆 板牙 ж 970.1 
ва 细 牙 为 M1 
| МАРУ МІХ | _2008 
Ска 0.2 ~ M56 х4 
трі 
зон Rp1/16 ~ | GB/T 
Кана 1 20324 
螺纹 圆 板牙 Rp2 — 
4 一 2006 























A 
Š 


(2%) 
规格 范围 “| 标准 代号 








55" 圆 锥 管 
螺纹 圆 板牙 








2003 ~ СВ/Т 197—2003 )。 





GB/T 
Кс1/16 ~ Ке2 | 20328 
2006 








8:1. 圆 板 牙 适 于 加 工 普通 螺纹 ( GB/T 192—2003 ~ GB/T 193 一 2003 СВ/Т 196— 





2. Rp 系列 圆柱 管 螺纹 圆 板牙 适用 于 加 工 $$" 非 密封 管 螺纹 ( GBZT 7307—2001 )。 














3. Re 系列 圆锥 管 螺纹 圆 板牙 适用 了 
GB/T 7306. 2 一 2000 )。 


F 加 工 55° 密封 管 螺纹 ( GB/T 7306. 1 一 2000 、 


£9r 
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5.2 ЕН 
5.2.1 普通 磨 具 
1 磨料 品种 、 代 号 及 其 应 用 范围 ( 表 5-44 ) 
表 5-44 磨料 品种 、 代 号 及 其 应 用 范围 
( GB/T 2476—1994 ) 


种 类 名 称 代 号 特 性 应 用 范围 























适 于 磨 削 抗 拉 强 度 较 高 
的 金属 材料 ， 如 碳 钢 、 合 
金 钢 、 可 锻 铸 铁 、 硬 青 


呈 棕 褐色， 硬度 较 
КЕ A |, ВЕ, 
相对 较 低 























铜 等 
ВВ, ВИЕ сравни. 88 
i Е 5, ВЕЗНИ C S 全 
白 刚 玉 | WA кк. пик. в 钢 、 高 碳 钢 、 高 速 钢 以 及 
та са ”人 | 加 工 螺 纹 及 薄 壁 件 等 














= 


. 适 于 磨 削 不 锈 钢 SSL 
mn. ани к | 钢 、 高 速 全 等 高 硬度 、 高 


SA |, морава ВИЕНА ЈЕ, 0 
白 刚 玉 高 ， 具 有 的 工件 ， 也 适用 于 高 ) 


的 多 楼 多 角 的 切削 刃 ,| * 
切削 能 力 较 强 前 和 低 表面 粗糙 度 磨 





жн 





















































呈 棕 黑色 、 磨 粒 由 | 适 于 磨 前 不 锈 钢 、 轴 承 
许多 微小 晶体 组 成 ,| 钢 、 特 种 球墨 铸铁 等 较 难 

МА | 万 性 大 ， 强 度 高 ， 工 | 磨 材料 ， 也 适 于 成 形 磨 、 
i рали, BD AJ. ТАЕ лепи 
锐 性 能 好 等 精 加 工 
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( 续 ) 
种 类 | 名 称 代号 特 性 应 用 范围 
呈 玫 瑰 红 或 紫红 色 ， 
an РА s 
ШЕ PA | Q. 一 ”| 表 、 螺 纹 等 低 表面 粗糙 度 
率 高 ， 加 工 后 表面 粗 tJ l 
粮 度 较 低 a 
呈 灰 褐色 ， 具 有 较 | 适用 于 对 耐 热 合金 钢 、 
HÍ уз: ZA 高 的 韧性 和 耐 磨 性 ,| 铁合金 及 奥 氏 体 不 锈 钢 等 
И я 是 AD O, 和 ZrO, 的 复 | 难 磨 材料 的 磨 削 和 重 载 
i 合 氧化 物 ЖИ) 
类 
га са (а 名 人 六 
Ио ав 多 用 于 研磨 与 抛光 ， 并 
а ВА" 可 用 来 制作 树脂 砂轮 及 砂 
韧性 好 ， 自 锐 性 、 亲 | 布 ， 砂 纸 和 
水 性 能 好 ， 价 格 较 低 | 、 7 
适 于 磨 削 铸铁 、 黄 铜 、 
p: 铅 、 锌 等 抗 张强 度 较 低 的 
蛙 黑色， 有 光泽 , | 金属 材料 ， 也 适 于 加 工 各 
化 | 黑 碳 C | 硬度 高 ， ае, 导 | 类 非 金属 材料 ， 如 橡胶 、 
物 | 化 硅 热 性 能 好 ， 楼 角 锋利 , | 塑料 、 矿 石 、 耐 火 材料 及 
自 锐 性 优 于 刚玉 热 敏 性 材料 的 干 磨 等 ， 也 
Е 可 用 于 珠宝 、 玉 器 的 自由 
磨 粒 研磨 等 
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2. 磨料 粒度 号 及 其 选择 

















(Т) 粗 磨 粒 粒 度 号 及 其 基本 尺寸 ( 表 5-45 ) 


( 续 ) 
种 类 | 名 称 代号 竺 ”性 应 用 范围 
主要 用 于 硬 质 合金 刀具 
呈 绿 色 ， 硬度 和 脆 | 和 工件 、 螺 纹 和 其 他 工具 
В ос | 性 均 较 黑 色 碳化 硅 为 | 的 精 麻 ， 适 于 加 工 宝 石 ， 
化 硅 | 导热 性 好 ， 棱 角 | 玉 石 、 钟 表 宝 石 轴承 及 贵 
锋利 ， 自 锐 性 能 重金 属 、 半 导体 的 切割 、 
磨 削 和 自由 磨 粒 的 研磨 等 
碳 
化 
И аа, вж 36 J B НИЯ G ВЕ 0434 
立方 | sc | 立方 形 ， 强 度 高 于 黑 | 料 , 如 不 锈 钢 、 轴 承 钢 
类 ЛЕ ”| 碳化 硅 ， 脆 性 高 于 绿 | 等 ， 尤 适 于 微型 轴承 沟 槽 
碳化 硅 ， 棱角 锋 锐 。 | 的 超 精 加 工 等 
呈 灰 黑色 ， 在 普通 
碳化 硼 BC | 磨料 中 硬度 最 高 ， 磨 适 于 硬 质 合金 、 宝 石 及 
ë 粒 楼 角 锐 利 ， 耐 磨 性 | 玉石 等 材料 的 研磨 与 抛光 
能 好 
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表 5-45 粗 磨 粒度 号 及 其 基本 尺寸 ( GB/T 2484—2006 ) 














É É 5 EE Zum 
F4 5600 = 4750 
F5 4750 ~ 4000 
F6 4000 ~3350 
F7 3350 ~ 2800 
ЕЗ 2800 ~2360 
ОТ 0 2360 ~ 2000 
В Fl2 2000 ~ 1700 
F14 1700 ~ 1400 
F16 1400 ~ 1180 
F20 1180 ~ 1000 
F22 1000 ~ 850 
F24 850 -710 
ЕЗ0 710 -600 
#36 600 ~ 500 
+A F40 500 -425 
中 粒度 F46 425 -355 
F54 355 ~ 300 
F60 300 ~250 
F70 250 ~212 
F80 212 ~ 180 
F90 180 ~ 150 
4. F100 150 ~ 125 
АВЕ F120 125 -106 
F150 106 ~75 
F180 90 ~63 
F220 75 ~53 
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(2) 微粉 粒度 号 及 其 基本 尺寸 ( 表 5-46 ) 
表 5-46 微粉 粒度 号 及 其 基本 尺寸 
( GB/T 2484—2006 ) 








粒度 号 Е пени 
最 大 值 中 值 最 小 值 
F230 82 53 +3.0 34 
F240 70 44.5 +2.0 28 
F280 59 36.5 +1. 5 22 
F320 49 29.2+1.5 16.5 
F360 40 22.8+1.5 12 
F400 32 17.3+1.0 8 
Е500 25 12.8 + 1.0 5 
Е600 19 9.3 +1. 0 3 
F800 14 6.5 +1.0 2 
Е1000 10 4.5 +1.0 1 
Е1200 7 3 +0.5 1 




















(3) 不 同 粒 度 磨 具 的 使 用 
表 5-47 ”不同 粒 度 磨 具 的 使 用 范围 





























范围 ( 表 5-47 ) 


T 













































































磨 具 粒度 般 使 用 范围 
ЕТА ~ Е24 磨 钢锭 ， 铸 件 打 毛刺 ， 切 断 钢坯 等 
F36 ~ F46 一 般 平 磨 、 外 圆 磨 和 无 心 磨 
F60 ~ F100 FEBS J] 
F120 ~ F600 Ж. име 1208 
细 于 Е600 精细 研磨 、 镜 面 磨 削 

















3. 磨 具 硬度 代号 ( 表 5-48 ) 
表 5-48 磨 具 硬度 代号 ( GB/T 2484 一 2006 ) 
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麻 具 硬度 | вик 很 软 软 
硬度 代号 A. B. C. D. Е, F. G H. J. K 
ET ri ГҮ: ГАТ: 
硬度 代号 | L. M.N PP. Q. R. S T Y 
4 磨 具 组 织 号 及 其 适用 范围 ( 325-49) 
表 5-49 ” 磨 具 组 织 号 及 其 适用 范围 
еко 磨 粒 率 由 天 一 小 
组 
织 |011121314151617 8 9 1011112 13 14 
号 
Г 
с 62 |60 |58 |56 |54 |52 50148 46 |44 |42 |40 38 36 34 
(%) 
ОО NJ J 
UEN. ра EK. BDE зет 
о | 成 形 、 精 窗 "| 的 工件 ， 机 床 导 | 性 较 大 的 和 
Е ем, ни ЛА лела. в 
用 | 磨 前 及 自由 | 和 和 工 нр, зе. тее 
Рова, aM Р рак, инет. M. иди 
тави тва 。” | 件 ， 或 砂轮 与 工 料 、 橡 胺 等 
料 等 件 接触 面 大 以 及 | 非 金属 材料 
平面 磨 前 和 
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5 结合 剂 代 号 、 性 能 及 其 适用 范围 ( 表 5-50 ) 
表 5-50 ”结合 剂 的 代号 、 性 能 及 其 适用 范围 
( GB/T 2484 一 2006 ) 


类 别名 称 及 代号 原料 性 




















É 适用 范围 


=b 





化 学 性 能 稳 | 适用 于 内 圆 、 外 圆 、 
定 ， 耐 热 ， 抗 | 无 心 、 平 面 、 螺 纹 及 
长 Г вм, Аш ША 

陶瓷 结 ` 率 大 ， 磨 耗 小 , MUS ACR E, ha 
合剂 V о | 强度 较 高 ， 于 


能 爹 钢 、 
较 好 地 保持 磨 | 不 锈 钢 、 铸 铁 、 非 铁 
+ б 









































具 的 几何 形状 ,| 金 
А 但 脆性 较 大 

















я 5 >. 
A jua анамен 

ууру е а Ч, АЖАН 

及 оа Тагт. 

Зи: Ж], ВА х 

镁 等 | msc | 件 ， 还 广泛 用 于 石材 

ВЕНЕ, ЛЕВЕ рж 
上 且 易 水 解 ща 






















































































ЕЕ, 
树脂 或 具有 一 定 的 弹 
савана 性 ， 能 在 高 速 
让 | 性 有 机 结 | ”酚醛 树 | 下 进行 工作 ， 
结 合剂 B — | 脂 或 环 氧 | 自 锐 性 能 好 ， 


适用 于 荒 磨 、 切 断 
和 自由 磨 削 ， 如 磨 钢 
镍 ， 打 磨 铸件 和 锻件 
毛刺 等 。 可 用 来 制造 













































































со 纤维 增 | 树脂 等 | 但 其 耐 热 性 .| 下 连 、 低 表面 粗 帮 
剂 DE > poi yx | 度 、 重 载 、 薄 片 切断 
强 树脂 结 坚固 性 较 陶 次 名 和 ”以 及 名 种 尾 殊 
合剂 BF 455 n 
JK HJ 























不 耐酸 、 碱 







































































(2%) 
名 称 及 代号 ”原料 性 能 适用 范围 
强度 高 、 弹 
性 好 ， 磨 具 结 
橡胶 结 构 紧 密 ， 气 孔 | 适 于 制造 无 心 磨 导 
合剂 R 合成 及 率 较 小 。 磨 粒 | 轮 ， пи. иж 
51 增强 橡 рон 钝 化 后 易 脱 落 ,| 轮 ， 超 薄型 切割 用 片 
жж 但 耐酸 、 耐 油 | 状 砂轮 以 及 轴承 精 加 
剂 RF 及 耐 热 性 能 较 | 工 用 砂轮 
22, 磨 前 时 有 
臭 味 


6. 磨 具 型 号 
(1) 通用 砂轮 型 号 ( 表 5-51 ) 

表 5-51 通用 砂轮 型 号 ( GB/T 2484—2006 ) 
号 示意 图 特征 值 的 标记 




















平 形 砂 轮 
1 型 -圆周 型 面 ?-D 
xTxH 





















































7 粘 接 或 夹 紧 用 简 形 
| 砂轮 
2 型 -D x T x W 





单 斜 边 砂 轮 
3 型 -pD/JxTxH 
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( 续 ) 


特征 值 的 标记 








双 和 斜 边 砂轮 
4 型 -DxTxH 








单 面包 砂轮 
5 型 -圆周 型 面 ?-D 
xTxH-P xF 








杯 形 砂轮 
6 型 -D x T x H-W 
хЕ 





双 面 止 一 号 砂轮 
7 型 -圆周 型 面 ?-D 
xTxH-P x F/G 














双 面 凹 二 号 砂轮 
8 型 -D x T x H-W x 
Jx F/G 
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( 续 ) 
型 号 特征 值 的 标记 
双 杯 形 砂轮 
9 9 型 -D x T x H-W 


хЕ 











ОАЕ Я 
11 #-р/ЈхТх Н- 
WxE 





12a 

















D 
КК 5 -人 
——Trt 4 


碟 形 砂轮 
12а 型 -DJ xT x H 





12b 


碟 形 砂轮 
12b 型 -D/J x T x 
H-U 














茶 托 形 砂轮 
13 型 -D/J x T/U x 
H-K 
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( 续 ) 
ста 示意 图 特征 值 的 标记 
单 面 锥 砂轮 





20 型 -D/K х Т/М 
xH 





双 面 锥 砂轮 
21 型 -D/K х Т/М 
xH 








Lari 1722 
22 型 -D/K x Т/М x 
H-P x F 


























单 面 凹 锥 砂轮 
23 型 -D x T/N x H- 
| PxF 
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( 续 ) 


特征 值 的 标记 




















双 面 凹 单 面 锥 砂轮 
24 型 -D x T/N x H- 
P xF/G 


























单 面 止 双 面 锥 砂轮 
25 型 -D/K x T/N x 
H-P x F 























双 面 止 锥 砂轮 
26 型 -D x T/N x H- 
Рх F/G 








27 
27 型 -DxUxH 
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( 2 ) 
型 号 示意 图 特征 值 的 标记 
Рение 
28  -ОхИхнН 
粘 接 或 夹 紧 用 圆 盘 
35 砂轮 
35 型 -六 x Tx H 
РЕВЕ 
36 36 型 -D x T x H-H% 
e 2 ТАА е 
2 ( W<0.17D ) 
37 型 -D x T x W-H% 
单 面 凸 砂轮 
38 38 型 -加 周 型 面 ?- 
D/JxT/UxH 
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(Е) 





#5 示意 图 特征 值 的 标记 








双 面 凸 砂 轮 
39 型 -圆周 型 面 ?- 
D/JxT/UxH 





41 





平 形 切割 砂轮 
41 型 -DxTxH 











42 





钱 形 切割 砂轮 
42 型 -D x U x H 

















HE: 表 图 中 有 “ 哆 ”者 为 基本 工作 面 ( 下 同 )。 

















@ 对 应 的 圆周 型 面 见 表 5-52。 











(2) 圆周 型 面 
中 一 些 型 面 是 标准 化 上 
母 来 表示 ( 表 5-52 )。 














т el 














F 形 砂轮 的 圆周 可 有 各 种 型 面 。 其 
， 应 由 紧 随 砂轮 型 号 数字 后 面 的 字 
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# 5-52 圆周 型 面 
代号 B 
型 本 
代号 
Ду 
代号 






































型 面 












































лу 


























500 








АА ре 















































Ф U0=3.2mm， 除 非 订货 单 男 有 规定 。 
@ 对 于 N 型 面 , V 和 XX 根 据 订 货 单 而 定 。 
(3) 不 带 柄 磨 头 型 号 ( 表 5-53 ) 
表 5-53 ”不 带 柄 磨 头 型 号 ( GB/T 2484—2006 ) 





























型 号 示意 图 特征 值 的 标记 





Ea 


16 型 -DxTxH 
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(2%) 
型 号 特征 值 的 标记 
60° 锥 磨 头 
17a 
17a 型 -DxTxH 
17b 圆 头 锥 磨 头 
17b 型 -DxTxH 
17е 
17c 型 -DxTxH 
18 圆柱 形 磨 头 
s 18a 型 -D x Tx H 
半球 形 麻 3 
18Ь 求 形 磨 头 





18b 型 -Dx T x H 
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( 续 ) 
P 示意 图 特征 值 的 标记 
球形 麻 头 
19 
19 型 -DxTxH 





(4) 带 柄 磨 头 型 号 ( 表 5-54 ) 











Ж5-54 带 柄 磨 头 型 号 ( GB/ 





T 2484 一 2006 ) 




















型 号 示意 图 特征 值 的 标记 
带 柄 圆柱 磨 头 
5201 型 -Dp x T x S-L 
s 带 柄 半球 形 磨 头 


5202 型 -Dp x T x S-L 





带 柄 球形 磨 头 
5203 型 -D x T x S-L 
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(2%) 
型 号 示意 图 特征 值 的 标记 
带 柄 截 锥 磨 头 


5204 型 -D x T x S-L 





带 柄 椭圆 锥 磨 头 
5205 型 -Dp x T x S-L 





带 柄 60" 锥 磨 头 
5206 型 -Dp x T x S-L 











带 柄 圆 头 锥 磨 头 
5207 型 -Dp x T x S-L 
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(5) 一 般 磨 石 型 号 (25-55) 


表 5-55 一 般 磨 石 型 号 


( GB/T 2484—2006 ) 











型 号 示意 图 特征 值 的 标记 
长 方形 折磨 麻石 
5410 型 -B x C xL 

7 П И А 


5411 型 -8 x L 

















а] 
5420 型 -D x T x H 





Es 
I 
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( 续 ) 


示意 图 特征 值 的 标记 











长 方形 磨 石 
9010 型 -B xC xL 














正方 形 磨 石 
9011 型 -B xL 

















三 角形 磨 
9020 型 -B x L 




















刀 形 麻石 
9021 型 -B xC xL 
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( 续 ) 
型 号 特征 值 的 标记 
> 圆 形 磨 石 
9030 型 -B x L 
90 











半圆 形 麻 
9040 型 -B x C x L 























(6) 超 精 磨 石 型 号 ( 表 5-56 ) 

Ж5-56 超 精 磨 石 型 号 

( GB/T 14319 一 2008 ) 

示意 网 特征 值 的 标记 


=: 
р 





正方 形 超 
精 磨 石 
5411 型 
BxL 





54 
长 方形 超 
精 磨 石 
5410 型 
BxCxL 











(7) 陶瓷 结合 剂 强力 折磨 磨 石 型 号 ( 表 5-57 ) 
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表 5-57 陶瓷 结合 剂 强力 瑜 磨 磨 石 型 号 
( GB/T 14319 一 2008 ) 
示意 图 特征 值 的 标记 


Es 
«а 





正方 形 

ИА 
5411 型 
BxL 





54 
长 方形 
MBSA 
5410 型 
BxCxL 











(8) 砂 瓦 型 号 ( 45-58) 
表 5-58 砂 瓦 型 号 ( GB/T 2484—2006 ) 
示意 图 特征 值 的 标记 


=: 
(0 

















平 形 砂 瓦 
3101 型 - 
BxCxL 





31 


平 凸 形 砂 瓦 
3102 型 - 
BxAxRxL 
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(Е) 


特征 值 的 标记 


e: 
и 
по 
mi 











凸 平 形 砂 瓦 
3103 型 - 
BxAxRxL 





3104 型 - 
BxAxRxL 


31 





3109 型 - 
BxAxCxL 
































(9) 磨 具 的 标记 方法 示例 ( СВИТ 2484 一 2006 ) 
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ФЕ GB'T4127 1 М-300х50х76.2--- A/F36 L 5 V ---50пуз 
в 
对 上 应 标准 号 
型 号 ] 
圆周 型 面 
He 
аз 
孔径 
磨料 牌号 (加 个 室 格 间 了 后 ) 
磨料 种 类 
粒度 
硬度 等 全 
组织 
结合 剂 种 类 
结合 剂 利 号 (四 个 空格 间隔 ) 
最 高 工作 速度 
7. 普通 磨 具 的 最 高 工作 速度 ( 表 5-59 ) 
# 5-59 普通 磨 具 的 最 高 工作 速度 
最 高 工作 速度 人 m/s ) 
磨 具 名 称 “| 型 号 | 陶瓷 结 | 树脂 结 РИ за Е 赠 强 树脂 
合剂 | 合剂 | 合剂 | 结合 剂 | 结合 剂 
平 形 砂轮 1 35 40 35 一 一 
丝锥 板牙 抛光 
1 一 一 20 一 一 
砂轮 
石墨 抛光 砂轮 | 1 = 30 — — 一 
镜面 磨砂 轮 1 = 25 一 一 一 
柔性 抛光 砂轮 | 1 ии 一 23 一 一 
磨 螺纹 砂轮 1 50 50 一 一 一 
Кв ffi nj H 
环 修 麻 砂 轮 рада 
人 简 形 砂轮 2 25 30 一 -- 一 
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(2) 
最 高 工作 速度 /( m/s ) 






































磨 具名 称 “| 型 号 | 陶瓷 结 | 树 脂 结 | 橡胶 结 | Зета Е 赠 强 树脂 
合剂 | 合剂 | 合剂 | 结合 剂 | 结合 剂 
单 斜 边 砂 轮 3 35 40 = = = 
双 和 斜 边 砂轮 4 35 40 一 == 一 
单 面 凹 砂轮 5 35 40 35 一 == 
杯 形 砂轮 6 30 35 一 一 一 








7 35 40 35 = = 























































































































=a == i 
n. а да 8 30 30 一 -- -一 
мене 11 30 35 一 а= ЕЕ 
ЕР 12а 
碟 形 砂轮 Е 30 35 -一 一 一 
单 面 凹 锥 砂轮 | 23 | 35 40 - = = 
ХЕВИ 26 | 35 40 一 一 一 
етер 27 60 ~80 
砂 瓦 31 30 30 一 一 一 
Ори q Ps = = Ра за 
单 面 凸 砂轮 | 38 | 35 
平 形 切割 砂轮 | 41 35 50 50 — |60~80 
带 柄 麻 头 52 | 25 25 一 一 一 
小 砂轮 一 | 35 35 35 一 一 
注 : 特殊 最 高 工作 速度 的 磨 具 ， 应 按 用 户 要 求 制造 ， 但 必须 




















有 醒目 标志 。 


5.2.2 ЖА 
1. 超 硬 磨料 的 品种 、 代 号 及 应 用 范围 ( 2 5-60) 
15-60 ”起 硬 磨料 的 品种 、 代 号 及 应 用 范围 

( GB/T 6405—1994 ) 
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类 品种 | 代号 粒度 推荐 用 途 
陶瓷、 树脂 结合 
RVD ЖЖ А; 研磨 工 
磨料 级 35/40 -325/400 А 
金属 结合 剂 磨 具 ; 
A MBD 1 镀 制 品 等 
金刚 石 
И. HST 
( GB/T | 锯 切 级 | SMD | 16/18 ~70/80 aka 
23536 = тыт РТТ 
一 2009 )| 修整 级 | DMD | 3035 DUH | 
或 多 粒 修整 央 等 
精 磨 、 研 磨 、 抛 
微粉 | MPD | M0/0.5 ~ M36/54 | 光 工 具 ; 聚 晶 复 合 
材料 等 
CBN100 
黑色 立方 20/60, 60/70, | н. ти. Ф 
"g 70/80, 80/100, |за 
ХИТ 5 CBN300 100/200, 120/140 АБЕ 
( GB/T 
6408— | 正 珀 色 CBN200140/170, 170/200, ж. Бежин 
2003) | >> 200/230, 230/270, ре 和 抛光 
氮 化 硼 |CBN400 270/325 т 
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2. 粒度 
(1) 超 硬 磨料 的 粒度 号 及 尺寸 范围 ( 表 5-61 ) 
表 5-61 起 硬 磨料 的 粒度 号 及 尺寸 范围 

( GB/T 6406 一 1996 ) ( 单位: pm) 
































范围 | 粒度 号 | 通过 网 孔 基 本 尺寸 | 不 通过 网 孔 基 本 尺寸 
16/18 1180 1000 
18/20 1000 850 
20/25 850 710 
25/30 710 600 
30/35 600 500 
35/40 500 425 
40/45 425 355 
45/50 355 300 
50/60 300 250 
ат 60/70 250 212 
70/80 212 180 
80/100 180 150 
100/120 150 125 
120/140 125 106 
140/170 106 90 
170/200 90 75 
200/230 75 63 
230/270 63 53 
270/325 53 45 
325/400 45 38 
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(2) 
范围 | 粒度 号 | 通过 网 孔 基 本 尺寸 | 不 通过 网 孔 基 本 尺寸 
16/20 1180 850 
20/30 850 600 
宽 范围 | 30/40 600 425 
40/50 425 300 
60/80 250 180 
(2) 微粉 粒度 标记 及 尺寸 范围 ( 表 5-62) 
表 5-62 微粉 粒度 标记 及 尺寸 范围 
( JBZT 7990 一 2012 ) ( 单位: pm) 
а | 公称 尺寸 05 ( 最 小 值 )| Do 〈 最 大 值 ) | 最 大 颗粒 
粒度 标记 | 
范围 D/um Zum Zum Zum 
M0/0.25 0-0.25 0.0 0.25 0.75 
М0/0. 5 0-0.5 0.0 0.5 1.50 
MO/1 0-1 0.0 1.0 3.0 
МО. 5/1 0.5-1 0.5 1.0 3.0 
M1⁄2 1-2 1.0 2.0 6.0 
М2/4 2-4 2.0 4.0 9.0 
M3⁄6 3-6 3.0 6.0 12.0 
М4/8 4-8 4.0 8.0 15.0 
М5/10 5 ~10 5.0 10.0 18. 5 
М6/12 6 ~ 12 6.0 12.0 20.0 
М8/16 8 - 16 8.0 16.0 24.0 
M10⁄20 10 ~ 20 10.0 20.0 26.0 
М15/25 15 ~ 25 15.0 25.0 34.0 
M20/30 20 ~30 20.0 30.0 40.0 
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( 续 ) 
на 公称 尺寸 |D, (БМВ) 0 〈 最 大 值 ) | 最 大 颗粒 
范围 D/pm Zum Zum Zum 
М25/35 25 -35 25.0 35.0 48. 0 
M30/40 30 ~40 30.0 40.0 52.0 
M35/55 35 ~55 35.0 55.0 yh S: 
M40/60 40 ~60 40. 0 60. 0 78.0 
M50/70 50 ~70 50. 0 70.0 90. 0 
Е: 1. D, 常用 于 表示 粉 体 细 端 的 粒度 指标 。 
2. Ds 常用 于 表示 粉 体 粗 端的 粒度 指标 。 





3. 超 硬 磨料 结合 剂 及 其 代号 、 性 能 和 应 用 范围 ( 表 5-63 ) 
ж5-63 ” 超 硬 磨料 结合 剂 及 其 代号 、 性 能 和 应 用 范围 


结合 剂 及 其 























性 能 应 ўш 


























磨 具 自 锐 性 好 ， 故 不 
иж, 有 弹性 ， 抛 光 
性 能 好 , 但 结合 强度 

树脂 结合 剂 | 差 , 不 宜 结合 较 粗 魔 
B 粒 ， 耐 磨 、 耐 热 性 差 ， 
故 不 适 于 较 重 载荷 磨 
前 ,可 采用 镀 敷 金属 衣 
磨料 ， 以 改善 结合 性 能 
耐 磨 性 较 树脂 结合 剂 | 陶 次 结合 剂 的 磨 具 常用 于 精 
陶 次 结合 剂 | 高 ， 工 作 时 不 易 发 热 和 | 密 螺 纹 、 齿 轮 的 精 磨 及 接触 面 
V 堵塞 ， 热 膨胀 量 小 ， 且 | 较 大 的 成 形 麻 ， 并 适 于 加 工 超 

具 易 修整 硬 材料 烧结 体 的 工件 











树脂 结合 剂 的 金刚 石 磨 具 主 
要 用 于 硬 质 合 金工 件 和 刀具 以 
及 非 金属 材料 的 半 精 磨 和 精 磨 ; 
结合 剂 的 立方 氮 化 硼 磨 

要 用 于 高 钒 高 速 钢 刀 有 具 的 
磨 以 及 工具 钢 、 不 锈 钢 、 
合金 钢 工件 的 半 精 磨 与 精 磨 
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се 
Е 


性 ñ H 范围 











мр 
= r> Bl 


= 


> 














结合 强度 较 高 ， 形 状 | “金属 结合 剂 的 金刚 石 磨 具 主 
保持 性 好 ， 使 用 寿命 较 | 要 用 于 对 玻璃 、 陶 资 、 石 料 、 
青铜 长 , 且 可 承受 较 大 载 半导体 等 非 金 属 硬 脆 材 料 的 粗 、 
结合 | 荷 。 但 麻 具 自 锐 性 能 | 精 磨 及 切割、 成 形 磨 以 及 对 各 
剂 | 差 ， 易 堵塞 发 热 ， 故 不 | 种 材料 的 攻 磨 ; 金属 结合 剂 的 
宜 结合 细 料 度 磨料 ， 麻 | 立方 所 化 胡麻 具 用 于 合金 钢 竺 


























































































































具 修整 也 较 困难 ВНИЗ, Жорж 
电镀 金属 结合 剂 的 磨 上 
表层 | 于 成 形 磨 关 。 电 镀金 属 结合 齐 








高 ， 且 均 | 还 用 来 制造 小 磨 头 、 套 料 刀 、 
裸露 于 表面 ， 故 切削 | 切割 锯 片 及 修整 滚轮 等 。 
刃 口 锐利 ， 加 工效 率 | 金属 立方 氮 化 硼 磨 具 用 于 加 工 
я | 高 。 但 由 于 镀层 较 薄 , | 各 种 钢 类 工件 的 小 孔 ， 精 度 
因此 使 用 寿命 较 短 | 好 ， 效 率 高 ， 对 小 径 不 通 孔 的 
加 工效 果 尤 显 优越 




















° 
а 
ка 

















в 
rb а & 
Na 
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4. 浓度 代号 ( 表 5-64 ) 
表 5-64 浓度 代号 ( GB/T 6409. 1 一 1994 ) 





К: 5 磨料 含量 人 g/cm’ ) 浓度 (% ) 
25 0. 22 25 
50 0. 44 50 
75 0. 66 75 
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代 号 磨料 含量 /( g/cm ) 浓度 (% ) 
100 0. 88 100 
150 1.32 150 
Е: 磨料 在 磨 具 中 的 浓度 基础 值 是 100% 时 ， 等 于 0. 88g/cm’。 











当 金 刚 石 密度 为 3. 52e/em 时 ， 此 值 相当 于 体积 的 25% 。 
其 他 浓度 均 按 此 比例 计算 。 














5 砂轮 、 魔 石 及 磨 头 的 尺寸 代号 和 术语 ( 表 5-65 ) 
表 5-65 砂轮 、 魔 石 、 磨 头 的 尺寸 代号 和 术语 
( GB/T 6409. 1 一 1994 ) 




















































































































( 续 ) 
м 2. 
TI 
|, 1 | 四 
d) 
Н 9 Г | 
# ' 
а ——. 
!' -3 i 
е) 
代号 | 名 称 代号 | жк | (в 名 称 
p | 直径 | | Wk 
= ИЕ р 磨料 层 厚度 ( 当 
E |) 1, | 磨料 层 长 度 人 小 于 7 或 五 时 ) 
J | ВЕ S | 基体 角度 W | 磨料 层 宽度 
к mim r | 总 厚度 磨料 层 深度 
L Wk ”| 7， | 基体 厚度 | y | 心 轴 直 径 
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6. 砂轮 、 磨 石 及 磨 头 形状 及 代号 (25-66) 




































































ж5-66 砂轮、 磨 石 及 磨 头 形状 及 代号 
( GB/T 6409. 1 一 1994 ) 
系列 | 名 Ж É JR 代号 
сев ДА | v 
平 形 倒 
авв EA И па 
平 形 加 
s| ZZ Га | на 
Е ç , Ша 
弧 形 砂轮 
в q Á па 
平 形 Ж Ууух EE P.A NS ХЛ ТЕЕТУ 
尾 砂 轮 (6 А FAP AF A BD 
系 
жив 
边 砂 轮 1V9 
切割 砂轮 $, | 1A6Q 
нар IAIR 



















































































( 
系列 | 名 Ж 形 状 代号 
| Eli Es 
: 1A8 
Фиг До T 1Е60 
| 
ГА: 2 14860 
双 斜 边 | РРА ЕНЕ РР: 14FF1 
砂轮 
* 14Е1 
А 1DD1 
行 
р 
单 斜 边 4B1 
系 砂轮 
Лг И 
4 А2 
砂轮 í 772 е 
АІ 
双 面 
мее 

















9A3 
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(2 
系列 | 名 Ж 形 代号 
简 形 砂轮 Ба 
简 形 1 号 
2F2/1 
砂轮 
简 
形 
简 形 2 号 
2F2/2 
砂轮 
系 
«А ТИ а EL 
简 形 3 号 ЗА 


砂轮 


















































( 2 
系列 | 名 称 代号 
杯 形 砂轮 6A9 
ж 
形 11A2 
碗 形 砂轮 
系 
11V9 
12А2/ 
20° 
12А2/ 
45° 
碟 
JÉ | 碟 形 砂轮 а 
12у9 
12V2 
专 1DD6Y 
用 
ща 
š 2КЕАТУ 
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( 
系列 | 名 Ж 状 代号 
专 1A2 
加 磨盘 
下 
系 10X6A2T 
带 柄 平 形 Ee А 
HH 
HEE 
Да 
НМАЛІ 
£ 
НМА/2 
2 HMH 
2HMA 
ВЕ сеје) | HMAs 
































ка: 
> 
> 
чр 


系列 | 名 Ж 








头 | 磨 头 


ха 
= 
2 


7. 标记 示例 

超重 麻 具 及 制品 的 标记 ， 应 包括 产品 形状 代号 、 特 征 
尺寸 、 磨 料 牌号 和 粒度 、 结 合 代 号 、 浓 度 等 若干 要 素 ， 构 
成 完整 的 产品 标记 。 

(1) 砂轮 


xA x A x Z 



































磨料 牌号 
磨料 层 深 度 
孔径 
总 厚度 
直径 
形状 代号 

示例 : 形状 代号 1A1、D = 50mm. T = 4mm. Н = 
10mm、X=3mm、 磨 料 牌号 RVD 、 粒 度 100/120、 结 合剂 
B. И 75 的 砂轮 标记 为 : 

1А1 50 x4x10x3 ВУР 100/120 B75 













































































磨料 层 长 度 








总 长 








形状 代号 


示例 : 形状 代号 HA, L = 150mm. L, = 40mm、7 = 
10mm、 到 =10mm、X=2mm、 磨 料 牌 号 RVD 、 粒 度 120/ 
140 、 结 合剂 B、 浓 度 75 的 磨 石 标记 为 : 

HA 150 x40 x10x10x2 RVD 120/140 B75 


8 超 硬 磨料 制品 形状 代号 及 主要 用 途 〈 5-67) 
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表 5-67 起 硬 磨料 制品 形状 代号 及 主要 用 途 




































































































































































名 称 къ + # па 
平 形 砂轮 ТАТ 
平 形 倒 角 砂 轮 па 
平 形 加 强 砂 轮 14АТ 外 圆 、 平 面 、 内 圆 、 无 
弧 形 砂轮 1FF1 | 心 磨 、 刃 磨 、 螺 纹 磨 、 电 
弧 形 砂轮 Шу 解 磨 等 
平 形 燕尾 砂轮 ТЕЕТУ 
双 内 斜 边 砂轮 1V9 
切割 砂轮 1A6Q 

切割 非 金属 材料 

薄片 砂轮 ТАТЕ 
平 形 小 砂轮 1A8 磨 内 孔 、 模 具 整 形 
双 和 斜 边 砂 轮 1E6Q 
双 和 斜 边 砂 轮 14Е60 
双 和 斜 边 砂 轮 14ЕЕ 
双 斜 边 砂 轮 14Е1 外 圆 、 平 面 、 内 圆 、 无 
双 和 斜 边 砂轮 1DD1 |p. ЛЕ мие HB 
单 斜 边 砂轮 4B1 | Е. ВО, ВЕР 
单 面目 砂轮 6A2 
双 面 凹 砂 轮 9A1 
双 面 四 砂轮 9A3 
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(2) 
名 称 代 号 + и ни 

简 形 砂轮 6A2T 
简 形 1 号 砂轮 2271 | 。 铣 磨 光 学 玻璃 平面 、 球 
简 形 2 号 砂轮 2F2/2 | 面 、 弧 面 等 
简 形 3 号 砂轮 282/3 
杯 形 砂 轮 6A9 ле 
мене 11Д2 刃 磨 、 电 解 磨 
мет 11V9 磨 齿 形 面 
碟 形 砂轮 12A2/20° 
碟 形 砂轮 12A2/45° 
碟 形 砂 轮 12D1 ЖЛ. 7. №2. 
碟 形 砂轮 12V9 | 麻 、 平 面 磨 、 电 解 等 
碟 形 砂轮 12V2 
磨 边 砂轮 1DD6Y 
磨 边 砂轮 2ЕЕАТУ 
磨 边 砂轮 14А1 
2 зи. заш 
麻 边 砂轮 9A1 аа 
磨 边 砂轮 1Al 
精 磨 片 1А8/1 
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Ег 





六 


(2%) 
称 代 号 主要 J ж 
1P8/2 
три: 精 磨 和 超 精 磨 光 学 镜 
片 、 玻 璃 、 陶 瓷 、 宝 石 等 
1A2/4 
É HA 
Z HH 修 磨 硬 质 合金 、 钢 制 
HEE | 模具 
平行 HMA/1 
平 形 磨 НМА/2 
ДЯ; HMH Riwi BS ye M. 4 5 
平 形 2HMA | 钢 、 铸 铁 、 渗 氮 钢 等 内 孔 
基体 HMA/S 
磨 头 1A1W 雕刻 、 内 和 孔 及 复杂 务 
B gz] СР 
Bg 82 Сл 
ае CJ2 
98223) = fü P CJ3 
82 = И 钳工 修整 工具 、 模 具 等 
电镀 尖 头 双边 圆 扁 铂 CJ5 
电镀 尖 3 CJ6 
电镀 尖 3 CJ7 
BE Бащи CJ8 








ВЕЗНИ CJ9 


жож 和 车工 技术 


6.1 车 刀 的 手工 刃 麻 9 

6.1.1 砂轮 的 选择 

丸 磨 车 刀 常 用 的 砂轮 有 两 种 : 一 种 是 白 刚 玉 ( WA ) 
砂轮 ， 其 砂粒 韧性 较 好 ， 比 较 锋 利 ， 硬 度 稍 低 ， 适 用 于 丸 
磨 高 速 钢 车 刀 ( 一 般 选 用 F46 ~ F60 粒度 ); 另 一 种 是 绿 
碳化 硅 ССС) 砂轮 ， 其 砂粒 硬度 高 ， 切 削 性 能 好 ， 适 用 
于 刃 磨 硬 质 合 金 车 刀 ( 一般 选用 F46 ~ F60 粒度 )。 

6.1.2 ЛЕЕ 

1) 先 把 车 刀 前 面 、 主 后 面 和 副 后 面 等 处 的 焊 漆 磨 去 ， 
并 磨 平 车 刀 的 底 平面 。 

2) 粗 磨 主 后 面 和 副 后 面 的 刀 柄 部 分 ， Ное АУ 
片 的 后 角 大 2° ~3°， 以 便 刃 磨 刀 片 的 后 角 。 

3) 粗 磨 刀片 上 的 主 后 面 、 副 后 面 和 前 面 ， 粗 磨 出 来 的 
主 后 角 、 副 后 角 应 比 所 要 求 的 后 角 大 2° 左 右 ( 图 6-1 )。 
4 ) 精 磨 前 面 及 断 居 槽 。 断 届 梢 般 有 两 种 形状 ,里 
直线 形 和 圆 弧 形 。 丸 磨 圆 弧 形 断 层 槽 ， 必 须 把 砂轮 的 外 区 
与 平面 的 交接 处 修整 成 相应 的 圆 弧 。 刃 磨 直线 形 断 悄 槽 ， 
砂轮 的 外 圆 与 平面 的 交接 处 应 修整 得 尖锐 。 丸 磨 时 ， 刀 尖 
可 向 上 或 向 下 磨 削 ( 图 6-2 )， 应 注意 断 居 模 的 形状 、 位 
置 及 前 角 大 小 。 
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”车 刀 切 削 部 分 几何 角度 见 第 5 章 5.1.2 ЕЛ, 
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图 6-1 粗 磨 主 后 角 、 副 后 角 

а) 粗 磨 主 后 角 b) 粗 磨 副 后 角 

5) 精 磨 主 后 面 和 副 后 面 。 刃 磨 时 ， 将 车 刀 底 平面 靠 

在 调整 好 角度 的 台 板 上 ， 使 切削 刃 轻 靠 住 砂轮 端面 进行 丸 

磨 ， 刃 磨 后 的 刃 口 应 平 直 。 精 磨 时 ， 应 注意 主 后 角 和 副 后 
角 的 角度 ( 图 6-3 )。 














a) b) 
图 6-2 ВАН 
а) 在 砂轮 右 角 上 刃 磨 ”b ) 在 砂轮 左 角 上 刃 磨 
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(É 








в6з ВЕТ. пелин. 


а) 精 磨 主 后 刀 面 b) 精 磨 副 后 刀 面 

















6) 磨 负 倒 棱 。 叉 磨 时 ， 用 力 要 轻 ， 车 刀 要 沿 主 切削 
刃 的 后 端 向 刀 尖 方向 摆动 。 磨 前 时 可 以 用 直 


6-4 )。 











磨 法 和 横 磨 法 





a) 


66-4 я 
直 磨 法 b) 横 磨 法 
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7) ЕЈ. ЈА ААИ ТАО РЕВ, пе 
方法 和 精 磨 后 面 基本 相同 ( 图 6-5 )。 





图 6-5 魔 过 渡 刃 
а) 磨 直 线形 过 渡 刃 b) 磨 圆 弧 形 过 渡 丸 

















对 于 车 削 较 硬 材料 的 车 
刀 ,， 也 可 以 在 过 渡 刃 上 磨 出 负 
到 棱 。 对 于 大 进 给 量 车 刀 ， 可 
] 相 同方 法 在 副 切 前 为 上 磨 出 
修 光 刃 ( 图 6-6 )。 

为 磨 后 的 切削 为 一 般 不 够 
平滑 光洁 ， 叉 口 呈 锯齿 形 ， 切 
前 时 会 影响 工件 的 表面 粗糙 
度 ， 所 以 手工 为 磨 后 的 车 刀 ， 
应 用 磨 石 进行 研磨 ， 以 消除 丸 
磨 后 的 残留 痕迹 。 图 6-6 42677 
































=F 


T 

















532 


6.2 标准 麻花 钻 的 刃 磨 及 修 磨 9 

6.2.1 标准 麻花 钻 的 刃 磨 方 法 

刃 磨 时 (图 6-7 ), 右手 握 住 钻头 的 工作 部 分 ,食指 
尽 可 能 靠近 切削 部 分 作 钻 头 摆动 的 支点 ， 并 掌握 好 钻头 绕 
轴线 的 转动 和 加 在 砂轮 上 的 压力 。 将 主 切 前 刃 与 砂轮 中 心 
平面 放置 在 一 个 水 平面 内 ， 而 且 使 钻头 的 轴线 与 砂轮 圆柱 
面 母 线 在 水 平面 内 的 夹 角 为 b。 左 手 握 住 钻 柄 做 上 下 摆 
动 。 钻 头 转动 的 目的 是 使 整个 后 面 都 能 磨 到 ， 上 下 摆动 磨 
出 不 同 后 角 ( 销 头 的 后 角 在 销 头 的 不 同 半径 处 是 不 相等 
的 )。 两 手 的 动作 必须 稳定 ， 协 调 一 致 ， 转 动 的 同时 上 下 
摆动 ， 磨 好 一 个 主 切削 丸 后 ， 翻 转 180° 磨 男 一 个 主 切 
削 刃 。 










































































图 6-7 “ 刃 磨 钻头 主 切削 刃 








四 ”标准 麻花 钙 头 的 切削 角度 见 第 5 së 5. 1.3 孔 加 工 刀 具 І. 
麻花 钻 。 
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粗 磨 时 ， 一 般 后 面 的 下 部 先 接触 砂轮 ， 左 手 上 摆 进 行 
лв; 精 磨 时 ， 一 般 主 切削 刃 先 接触 砂轮 ， 左 手下 摆 进 行 
刃 麻 ， 而 且 磨 削 量 要 小 ， 刃 磨 时 间 要 短 。 在 刃 麻 过程 中 ， 
要 随时 检查 角度 的 正确 性 和 对 称 性 ， 同 时 还 要 随时 将 钻头 
漫 入 水 中 冷却 以 免 退 火 。 

主 切 前 刃 为 磨 后 应 对 以 下 几 方 面 进行 检查 : 

1) 检查 顶 角 24 的 大 小 是 否 正 确 ， 是否 对 称 于 钻头 轴 


























线 。 





2 ) 检查 两 主 切削 丸 是 否 长 短 一 致 ， 高 低 一 致 。 

检查 以 上 两 项 时 ， 把 销 头 切削 部 分 向 上 竖立 ， 两 眼 平 
视 ， 观 察 两 切削 丸 ， 并 反复 多 次 旋转 180° 进 行 观察 ， 如 结 
果 一 样 ， 就 说 明 对 称 了 。 
3) 钻头 外 缘 处 的 后 角 可 直接 用 目测 检查 。 近 中 心 处 
的 后 角 ， 可 以 通过 检查 横 刃 斜 角 消 是 否 正 确 来 确定 。 
6.2.2 标准 麻花 钻 的 修 磨 
1) 标准 麻花 外 几何 形状 的 分 析 。 标 准 麻 花 钻 由 于 结 
构 上 的 原因 ， 其 切削 部 分 的 几何 形状 不 尽 合理 ， 主 要 有 以 
下 几 个 方面 : 

@ 销 头 横 刃 较 长 ， 横 刃 前 角 为 负 值 ， 销 削 时 ， 实 际 
上 不 是 切削 ， 而 是 刮 前 和 挤 压 ， 进 给 增 大 。 同 时 横 刃 过 
长 ， 钻 头 的 定 心 作用 较 差 ， 销 削 时 容易 产生 振动 。 

©) 主 切削 为 上 各 点 的 前 角 大 小 不 一 样 ， 使 切 前 性 能 
不 同 。 尤 其 靠近 横 为 处 前 角 为 负 值 ， 切 前 条 件 很 差 .， 实际 
处 于 刮 前 状态 

加 ASTAY 前 角 很 大 ， 刀 此 
强度 很 低 ， 而 钻 削 时 此 处 的 切削 速度 又 最 高 ， 故 容易 
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磨损 


= 
21 








@ Е, 
的 速度 相差 较 大 ， 使 切 习 卷 
堵塞 ， 影 响 排 导 和 切削 液 的 注 

(5) 镍 头 导 向 部 分 棱 边 较 宽 ， 
靠近 切削 部 分 的 一 段 棱 边 与 孔 壁 的 摩擦 比较 严重 ， 


发 热 和 磨损 。 








全 部 参 力 


























ЕЛ. 


ПЪН, ЈА HEH: 


1 成 螺旋 卷 ， 容 易 在 螺旋 槽 内 








而 








副 后 角 为 0" ， 所 以 
故 容易 











Е 





综 上 分 析 ， 标 准 麻 花 钻 的 几何 形状 不 能 适应 加 工 各 种 


材料 和 不 同 加 工 条 
几何 














件 的 需要 ， 所 以 通常 要 对 标准 麻花 销 的 
形状 进行 适当 的 修 磨 。 


2) 标准 麻花 钻 的 修 磨 方法 如 下 : 





@ 修 磨 主 切 前 丸 





118°, 
不 同 做 对 应 修 磨 。 
修 磨 主 切 削 丸 时 ， 
二 顶 角 2ф ( 图 6-8 )， 
AE ih pr E JJ. 





角 2g )。 标准 麻花 钻 顶 角 24 = 
修 磨 时 应 根据 加 工 材料 的 


一 般 2ф = 





70° 75°, f, =0.2d。 其 
ЭН 27 АУ SL K EE #I 
2;， 从 而 增加 
刃 与 棱 边 交角 处 的 耐 








ИК 
刀 此 强度 ， 
说 性 提高 





( 修 磨 项 


可 磨 出 第 
即 在 外 缘 


目的 是 增 








使 切削 














提高 钻头 使 用 寿命 


`F HH о 





司 时 也 有 利 


于 减 小 孔 壁 表面 粗糙 度 值 。 





Q@ 修 磨 模 为 (图 


6-9 )。 修 








Е 6-8 修 魔 主 切 削 刃 


磨 横 刃 的 目的 是 减 短 横 刃 长度， 并 使 靠近 销 忆 处 的 前 角 增 
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大 ， 以 减 小 切削 时 的 进 给 力 和 挤 刮 现象 ， 改 善 定 心 作 用 。 
修 磨 后 横 刃 长 度 为 原来 的 1/5 ~ 13, ЭУЕ р 27, 2748 
fm т=20° ~30°*， 内 为 前 角 y, = -15° ~ 0"。 一 般 钻 头 直 
径 在 Smm 以 上 的 均 需 修 磨 横 刃 。 














图 6-9 修 磨 横 丸 














@ 修 磨 分 悄 柳 。 一 般 直径 大 于 15mm 的 钻头 ， 在 钻 削 
钢 件 时 ， 都 应 在 钻头 的 主 后 刀 面 修 磨 出 几 条 相互 错开 的 分 
居 槽 (图 6-10 )， 以 使 切 居 变 罕 ， раци 


Буф 


В6-10 12877548 












































@ 修 磨 前 刀 面 。 修 磨 前 刀 面 是 将 钻头 主 切削 丸和 副 
切削 为 交 角 处 的 前 刀 面 磨 去 一 块 ( 图 6-11 )， 以 减 小 此 处 
的 前 角 ， 提 高 刀 齿 的 强度 。 

@ 修 磨 棱 边 。 修 磨 棱 边 是 为 减少 棱 边 与 孔 壁 的 摩 掠 ， 
提高 针头 使 用 寿命 。 修 磨 后 的 副 后 角 а, =6° ~8"， 但 必 
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6-11 修 磨 前 刀 面 
须 保留 0.2 ~0. 4mm 宽 的 未 经 修 磨 的 棱 边 。 副 后 角 修 磨 长 
度 L= (0.1-0.2) 4 (6-12). 






(0.10.2 


6-12 (ЕЕ 
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6.3 ”中 心 孔 的 加 工 与 修 研 
中 心 孔 是 轴 类 零件 常用 的 定位 基 面 ， 中 心 孔 的 质量 直 
接 影响 轴 的 加 工 精度 ， 所 以 对 中 心 孔 的 加 工 有 如 下 的 



































1) 两 端 中 心 孔 应 在 同一 轴线 上 而 且 深 度 应 一 致 。 

2) 保证 中 心 孔 的 圆 度 。 

3) 中 心 孔 位 置 应 保证 工件 加 工 余 量 均匀 。 

4) 中 心 孔 的 尺寸 应 与 工件 的 直径 尺寸 相 适 应 。 

6.3.1 中 心 孔 的 加 工 及 质量 分 析 

在 车 床上 外 中 心 孔 前 必须 将 尾 座 严格 地 找 正 ， 使 其 对 
准 主 轴 中 心 ( 图 6-13 )。 

















86-153 找 正 尾 座 与 主轴 对 中 心 








直径 бтп 以 下 的 中 心 孔 通常 用 中 心 钻 直接 钻 出 。 

1) 在 直径 较 小 的 工件 上 销 中 心 孔 。 把 工件 夹 紧 在 卡 
盘 上 ， 尽 可 能 伸 出 短 些 ， 找 正 后 ， 端 面 车 平 ， 不 允许 留 有 
西 头 。 把 中 心 销 装 在 钻 夹 头 中 夹 紧 ， 并 直接 或 用 锥 形 套 柄 
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ТЛ ЖЕЛАЕ By dur, Яа 2 1 32J2J ibj 5) Fë 
座 手 轮 ， 当 中 心 钻 钻 入 工件 端面 时 ( 图 6-14 )， 速 度 要 减 
慢 ， 并 保持 均匀 ， 加 切削 液 ， 还 应 勤 退 刀 ， 及 时 清除 切 
悄 。 当 中 心 孔 钻 到 尺寸 时 ， 先 停止 进 给 ， 青 停机 ， 利 用 主 
轴 惯 性 使 中 心 孔 表面 修 圆 整 后 再 退出 。 









































图 6-14 在 车 床上 钻 中 心 孔 





2) 在 直径 大 而 长 的 工件 上 销 中 心 孔 。 如 果 工 件 直径 
较 大 ， 而 且 又 长 ， 不 能 通过 车 床 主轴 孔 内 ， 这 时 采用 卡 盘 
夹 持 及 中 心 架 支承 的 方法 销 中 心 孔 (图 6-15 )。 

3) #h C 型 中 心 孔 (图 6-16 )。 用 两 个 不 同 直径 的 销 
头 钻 螺纹 底 孔 和 短 圆 柱 孔 ( 图 6-16a、b )， 内 螺纹 用 丝 
锥 攻 出 (图 6-16c )，60° 及 120° 锥 面 可 用 60° X 120° 8Щ 
销 饮 出 (图 6-16d、e) 或 用 改制 的 B 型 中 心 钻 销 出 (图 
6-16f )。 

4) 中 心 孔 质量 分 析 ( 图 6-17 )。 正 确 的 中 心 孔 形 状 
如 图 6-17a 所 示 。 






















































































86-15 用 中 心 架 支承 钻 中 心 孔 





中 心 孔 钻 得 过 深 ( 图 6-17b )， 使 顶尖 跟 中 
锥 面 配合 ， 接 触 不 好 ; 工件 直径 很 小 ( 图 6-17 
心 孔 外 得 很 大 ， 使 工件 因 没有 端面 而 形成 废品 ; 
偏 (图 6-17d4、e)， 使 工件 毛坯 车 不 到 规定 尺寸 
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心 孔 不 能 
c)， 但 中 
中 心 孔 外 
而 造成 废 


品 ; 两 端 中心 孔 连 线 与 工件 轴线 不 重合 ( 图 6-17f )， 造 成 
工件 余 量 不 够 而 成 废品 ; 中 心 钻 磨 损 以 后 ， 圆 柱 部 分 修 磨 
得 太 短 (图 6-17g)， 造 成 顶尖 与 中 心 孔 的 底 相 碰 ， 使 60° 


锥 面 不 接触 而 影响 加 工 精度 。 
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ss 


d) е) 
图 6-16 C 型 中 心 孔 的 加 工 


图 6-17 中 心 孔 质 量 分 析 
6.3.2 中心 孔 的 修 研 
零件 在 加 工 过 程 中 ， 由 于 中 心 孔 的 磨损 及 热处理 后 的 
氧化 变形 ， 因 此 有 必要 对 中 心 孔 进行 修 研 ， 以 保证 定位 精 
度 。 中 心 孔 修 研 方法 见 表 6-1。 


表 6-1 中 心 孔 修 研 方法 
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方 法 É 研 要 点 
将 铸铁 顶尖 来 在 车 床 卡 盘 上 ， 将 工作 顶 
用 铸铁 顶尖 修 研 | 在 铸铁 顶尖 和 尾 座 顶 尖 之 间 研 磨 。 修 研 时 
加 研磨 齐 
方法 同上 ， 磨 石 或 橡胶 砂轮 代 蔡 钛 铁 顶 
TI x pb 
Е o. ева шевове ( 如 用 低 运动 
С 黏度 的 全 损耗 系统 用 油 ) 
主要 用 于 修 研 注 火 变形 和 尺寸 较 大 的 中 
乡 内 |] £b 
оя, етос йеур ЕЕ, Ва 
а 外 圆 后 ， 用 成 形 内 圆 砂 轮 修 磨 
用 硬 质 合金 顶尖 | 在 立 式 中 心 孔 研磨 机 上 ， 用 四 楼 硬 质 合 
Зря ФИЛЕ ЗЕТ, ШН, DHLA SUKESUDPS2I] 
修 磨 时 ， 砂 轮 做 行星 运动 ， 并 沿 30° 方 
用 中 心 孔 磨床 修 磨 | 向 进 给 。 适 用 于 修 磨 党 硬 的 精密 零件 中 心 








孔 ， 








圆 度 可 达 0.8hm 


6.4 车 削 圆 锥 面 
6.41 锥 体 各 部 分 名 称 代号 及 尺寸 计算 ( 表 6-2) 


表 6-2 锥 体 各 部 名 称 代号 及 尺寸 计算 


























































































































尺寸 名 称 和 代号 计算 公式 
ре а р-а С 
ЖЕ 5 5 = tan 7 98 = 21, 5 2 
锥 度 C „16:28 C2an ee 1084 
2 І 
кар D=d+2Lan 5 D=d+CL 
D=d+2LS 
DD 一 最 大 圆锥 直径 ”4 一 最 小 圆锥 直径 
d, 一 给 定 截 面 圆锥 直径 ”L 一 圆锥 长 度 d=D -2Lan 5 
a 一 圆锥 角 ”oa/2 一 圆锥 半 小 头 直 径 Op T 











d = D -2LS 


СРС 


6.4.2 车 削 圆 锥 面 方法 ( 表 6-3 ) 
表 6-3 车 削 圆 锥 面 方 法 









































方法 应 用 及 有 关 计 算 

и: 圆锥 长 度 较 短 、 斜 角 w2 较 大 时 采 
小 用 。 车削 时 ， 把 小 滑板 按 零件 要 求 ， 转 
А 动 一 个 圆锥 半角 а/? 

р 

车 а С 

Е ап 2 2 

J 92024 

法 2 21, 











b) 
а) 车 削 外 锥 面 _b ) 车 削 内 锥 面 





СРС 





(2) 














方法 В 应 用 及 有 关 计算 

圆锥 精度 高 、 角 度 小 、 尺 寸 相同 和 数 

量 较 多 时 采用 : 
0-а а 

用 B=Hx 元 =Htan 
村 B= КСО) 
板 
车 式 中 一- 靠 模板 转动 中 心 到 刻 线 处 的 
对 距离 ， 称 为 支 距 ; 
2 全 一 靠 模板 旋转 角度 ， 它 等 于 








圆锥 体 的 斜 角 ， 计 算 公式 
与 小 刀 架 转动 角度 相同 ; 
8 一 一 靠 模板 的 偏 移 量 








pps 


( 续 ) 



























































方法 简 应 用 及 有 关 计 算 
ЕСИ, ЕЕЕ 
т 又 较 小 时 采用 ， 当 工件 全 长 /不 等 于 锥 
1 形 部 分 长 度 工 时 : 
移 , 1 D-d 
и КЕБИ 
车 1 В 
前 S = 了 CC 或 $ =15 
[< 当 工 件 全 长 7 等 于 雏形 部 分 长 度 工 时 : 
方 ‚р-а 
法 ЕЕ 
式 中 _S' 一 偏 移 量 
用 
宽 
切 
前 





а 

















Жен Е 轴线 的 夹 等 于 工件 
圆锥 半角 az2 的 车 刀 ， 直 接 车 出 圆锥 面 















































575 
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6.4.3 车 削 标 准 锥 度 和 常用 锥 度 时 小 刀 架 及 靠 模 
板 的 转动 角度 ( 表 6-4 ) 
表 6-4 车 削 标 准 锥 度 和 常用 锥 度 时 小 刀 架 和 













































































靠 模板 的 转动 角度 
小 刀 架 和 靠 模 小 刀 架 和 靠 模 
А. 锥 度 “| 板 的 转动 角度 锥 度 板 的 转动 角度 
( 锥 体 斜 角 ) ( 锥 体 斜 角 ) 
0 | 1:19.212 1°29'27” 1:200 0208136” 
1 | 1:20. 047 1922543” 1: 100 0217111” 
a | 2 | 1:20.020 | 1225150” 1:50 0234173" 
е 3 | 1:19.922 | 122616" 1:30 0257117" 
4 | 1:19. 254 129"15” 1:20 1225156" 
5 | 1:19. 002 123026" а 1: 15 1254133" 
6 | 1:19.180 | 1229361” 人 1:12 2023109" 
30° 1:1. 866 15° EE. 1:10 2°51'45” 
45° 1:1. 207 22°30' 1:8 3°34'35" 
60° 1:0. 866 30° 1:7 4205108” 
759 1:0. 652, 3730" 1:5 5°42'38" 
90° 1:0. 5 45° 1:3 9°27'44" 
120° | 1:0. 289 60° 7:24 8°17'46" 
6.4.4 车 削 圆 锥 时 尺寸 的 控制 方法 
在 车 削 圆 锥 工件 时 ， с осо 
度 和 尺寸 。 当 锥 度 已 车 准 ， 而 尺寸 未 达到 要 求 时 ， 必 须 再 
进 刀 车 前 。 当 用 量规 测量 出 长 度 a 后 (图 6-18 )， 可 用 以 





















































下 方法 确定 横向 进 刀 量 。 
1) 计算 法 : 
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图 6-18 圆锥 尺寸 控制 方法 


a) 车 圆锥 体 b) 车 圆锥 孔 





a > C 
ар = ап 5 或 ара 








аах 当 界 限量 规 刻 线 或 台阶 中 心 离开 工件 端面 距离 
а 时 的 进 刀 深度 ( пат); 
5 ИВ; 
C 一 一 锥 度 。 











例 1 已 知 工件 的 圆锥 斜 角 了 -= 19307, 用 套 规 测量 


时 ， 工 件 小 端 离开 套 规 台阶 中 心 为 4mm， 进 刀 量 多 少 才能 
使 小 端 直径 尺寸 合格 ? 


解 а, = аап а =4 х1ап! 30 пп 
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=4 х0. 02619mm = 0. 105mm 
例 2 已 知 工件 锥 度 为 1: 20， 用 环 规 测量 工件 小 端 
时 ， 小 端 离开 环 规 阶 台 中 心 为 2mm， 进 刀 深 度 多 少 才能 使 
小 端 直径 尺寸 合格 ? 

















1 
C 20 1 
解 ар=ах 7 =2 x< >, mm = 2 < mm 0.-05mm 





2) 移动 床 革 法 。 当 用 界限 量规 量 出 长 度 e 后 (图 
6-19 )， 取 下 量规 ， 使 车 刀 轻 轻 接触 工件 小 端面 ， 接 着 移 
动 小 滑板 ， 使 车 刀 离 开工 件 端面 一 段 的 距离 ， 然 后 移 
动 床 鞍 使 车 刀 同 工件 端面 接触 ， 这 时 即 可 进行 车 前 。 























图 6-19 移动 床 鞍 法 
a) 车 圆锥 体 b) 车 圆锥 孔 
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6.5 车 削 偏 心 工 件 

在 机 械 传动 中 ， 回 转运 动 变 为 往复 直线 运动 或 直线 运 
动 变 为 回转 运动 ， 一 般 都 是 用 偏心 轴 或 曲轴 ( 曲轴 是 形状 
比较 复杂 的 偏心 轴 ) 来 完成 的 。 
扁 心 轴 即 工件 的 外 圆 和 外 圆 之 间 的 轴线 平行 而 不 相 重 
合 。 偏 心 套 即 工件 的 外 圆 和 内 孔 的 轴线 平行 而 不 相 重 合 ， 
这 两 条 轴线 之 间 的 距离 称 为 “偏心 距 ”。 
车 削 偏 心 的 方法 ， 应 按 工 件 的 不 同 数量 、 形 状 和 
精度 要 求 相 应 地 采取 不 同 的 装 夹 方法 , 但 最 终 应 保证 
所 要 加 工 的 偏心 部 分 轴线 与 车 床 主轴 旋转 轴线 重合 。 

6.5.1 车 削 偏 心 工 件 的 装 夹 方法 ( 表 6-5 ) 

6.5.2 车 削 曲 轴 的 装 夹 方法 
曲轴 实际 就 是 多 拐 偏 心 轴 ， 其 加 工 原理 跟 加 工 偏心 轴 
基本 相同 。 车 削 曲 轴 的 装 夹 方法 见 表 6-6。 
对 于 大 型 多 拐 曲轴 ,一 般 用 锯 件 ( 锻 钢 ) 或 铸件 
( 铸 钢 或 球墨 铸铁 )。 加 工 这 类 曲轴 时 一 般 在 带 有 偏心 卡 
盘 的 专用 曲 拐 车 床上 加 工 ， 当 用 大 型 普通 机 床 时 应 设计 制 
造 专用 工装 ， 其 中 包括 对 机 床 尾 座 的 改装 ， 以 提高 装 夹 
刚性 。 
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方法 


表 6-5 


简 


车 削 偏心 工件 的 装 夹 方法 


图 
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应 用 说 明 











这 种 方法 适用 于 加 工 较 长 的 偏心 











- 件 ， 在 加 工 前 应 在 工件 两 端 划 出 
中 心 点 的 中 心 孔 和 偏心 点 的 中 心 
孔 ， 并 加 工 出 中 心 孔 ， 然 后 用 前 后 
顶尖 项 住 , 便 可 以 加 工 了 (图 a) 
若 偏 心 轴 的 偏心 距 较 小 ， 在 钻 偏 
心中 心 孔 时 可 能 跟 主 轴 中 心 孔 相互 
干涉 。 这 时 可 按 图 b 增加 工艺 凸 















































台 ， 即 把 工件 的 长 度 放 长 两 个 中 心 
孔 的 深度 。 加 工时 ， 可 先 把 毛坯 车 
成 光 轴 ， 然 后 车 去 两 端 中 心 孔 至 工 
件 长 度 ， 再 划 线 ， 钻 偏心 中 心 孔 ， 
车 偏心 轴 
图 e 是 采用 套 简装 夹 工件 后 ， 再 
顶尖 拨 顶 的 方法 
























































( 续 ) 
































方法 应 用 说 明 
单 动 这 种 方法 适用 于 加 工 偏心 距 较 
卡 盘 装 小 、 精 度 要 求 不 高 、 形 状 较 短 、 数 
夹 量 较 少 的 偏心 工件 
这 种 方法 适用 于 加 工 数 量 较 大 、 长 
度 较 短 、 偏 心 距 较 小 、 精 度 要 求 不 高 
的 偏心 工件 。 其 热 片 厚度 计算 如 下 : 
自 定 х 1. 5е+ К 
心 卡 盘 式 中 K 一 一 修正 系数 , K=1.5Ae; 
装 夹 Ae 一 一 实测 偏心 距 误 差 ; 
+ 一 一 用 于 实测 偏心 距 e' <e; 
-一 一 用 于 实测 偏心 距 e’ > e 









































ISS 














方法 简 в 应 用 说 明 
JE B 这 种 方法 适用 于 加 工 工件 长 度 较 
је 短 、 直 径 大 、 精 度 要 求 不 高 的 偏心 
孔 工 件 
双 卡 这 种 方法 适用 于 加 工 长 度 较 短 、 


盘 装 来 














偏心 距 较 小 、 数 量 较 大 的 偏心 工件 
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方法 ПИС 应 用 说 明 
这 种 方法 适用 于 加 工 短 轴 、 盘 、 

ра 套 类 较 精密 的 偏心 工件 ， 其 优点 是 
i 装 夹 方便 ， 偏 心 距 可 以 调整 ， 能 














1 一 固定 测 头 “2 一 活动 测 头 “3 一 丝 杠 
4 一 滑 座 5 一 滑 块 ”6 一 自 定 心 卡 盘 





























证 加 工 质量 ,并 能 获得 较 高 的 精 
度 , 通用 性 强 








сес 





























方法 简 图 应 用 说 明 
mee ка мой щом 
这 种 方法 适用 于 加 工 精度 要 求 高 
专用 而 且 批量 较 大 的 偏心 工件 。 加 工 前 
夹具 装 应 根据 工件 上 的 偏心 距 加 工 出 相应 
夹 的 偏心 轴 或 偏心 套 , 然后 将 工件 装 













a BIRD E A IBM b 有 


| Ур Реч / 
а s: “s |l 
¿J 







偏心 轴 车 偏心 套 








夹 在 偏心 套 或 偏心 轴 上 进行 车 前 


FSS 














555 


表 6-6 车 削 曲 轴 的 装 夹 方法 


装 夹 方法 简 图 


说 明 

















主轴 一 端 用 卡 
盘 夹 轴 贷 ， 尾 座 








端 用 顶尖 顶 夹 
法 兰 盘 ， 加 工 身 
1, 并 配 有 平 
衡 铁 


























一 平衡 钦 





主轴 一 端 花 盘 
上 安装 卡 盘 ， 调 
整 偏 心 距 ， 夹 其 
轴 颈 。 尾 座 一 端 
专用 法 兰 盘 上 配 
有 偏心 的 中 心 孔 ， 
用 顶尖 顶 夹 ， 加 
工 拐 颈 



































主轴 一 端 按 偏 
心 距 配 作 专用 夹具 
装 夹 轴 颈 ， 尾 座 一 

















端 专用 法 兰 盘 上 配 
有 偏心 的 中 心 孔 ， 
用 项 尖顶 夹 ， 加 工 
Ф781 
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а 装 夹 方法 简 图 说 BH 





主轴 一 端 花 盘 
上 安装 卡 盘 ， 调 
整 偏心 距 ， 夹 其 
па, ДЕА — т 
专用 法 兰 盘 上 配 
有 偏心 的 中 心 孔 ， 
用 项 尖顶 夹 ， 加 
工 拐 颈 









































6.5.3 ”测量 偏心 距 的 方法 
1. 用 心 轴 和 指示 表 测 量 ( 图 6-20 ) 
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这 种 测量 方法 适用 于 精度 要 求 较 高 而 偏心 距 较 小 的 偏 

心 工件 。 用 指示 表 测 量 偏心 工 件 ， 是 以 孔 作 为 基准 面 ， 用 
一 个 夹 在 自 定 心 卡 盘 上 的 心 轴 支 承 工件 。 指 示 表 的 测 头 指 
在 偏心 工件 的 外 圆 上 ， 将 偏心 工件 的 一 个 端面 靠 在 卡 爪 
上 ,缓慢 转动 。 指 示 表 上 的 读数 应 该 是 两 倍 的 偏心 距 ， 否 
则 工件 的 偏心 距 就 不 合格 。 
2. 用 等 高 V 形 架 和 指示 表 测 量 ( 图 6-21 ) 
用 指示 表 测 量 偏心 轴 时 ， 可 将 偏心 轴 放 在 平板 上 的 两 
个 等 高 的 V 形 架 上 支承 。 指 示 表 的 测 头 指 在 偏心 轴 的 外 圆 
上 ， 缓 慢 转 动 偏心 轴 。 指 示 表 上 的 读数 也 应 该 等 于 两 倍 偏 
АБ, 




























































































86-21 用 等 高 V 形 架 和 指示 表 测 量 偏心 轴 














以 上 两 种 方法 中 ， 指 示 表 也 可 装 在 高 度 游标 卡尺 上 使 
H ( 图 6-22 )， 以 扩大 测量 范围 。 

3. 用 两 顶尖 和 指示 表 测 量 ( 图 6-23 ) 

这 种 方法 适用 于 两 端 有 中 心 孔 、 偏 心 距 较 小 的 偏心 轴 
量 。 其 测量 方法 是 将 工件 装 夹 在 两 顶尖 之 间 ， 指 示 表 的 









































ў 


= 
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高 度 游标 卡尺 
偏心 工作 指示 表 д 
fl b -F t \ / 









Е 6-22 ”指示 表 与 高 度 游标 卡尺 配合 测量 偏心 工件 











测 头 指 在 偏心 工件 的 外 圆 上 。 用 手 转 动 偏 心 轴 ， 指 示 表 上 


的 读数 应 是 偏心 距 的 两 倍 。 
































将 偏心 套装 在 心 轴 上 才能 测量 。 
4. FJ V 形 架 间 接 测 量 ( 图 6-24 ) 


























遍 心 套 的 偏心 距 也 可 用 上 述 的 方法 来 测量 ,但 是 必须 


因 受 指示 表 测 量 范 围 的 限制 ,偏心 距 较 大 的 工件 可 用 
间接 测量 偏心 距 的 方法 。 把 工件 放 在 平板 上 的 V 形 架 上 ， 






































转动 偏心 轴 ， 用 指示 表 量 出 偏心 轴 的 最 高 点 。 工 件 

动 ， 水 平移 动 指示 表 ， 测 出 偏心 轴 外 圆 到 基准 轴 尹 

的 距离 a， 然后 用 下 式 计算 出 偏心 距 : 
e=D/2-d/2-a 























固定 不 
圆 之 间 
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图 6-24 JH V 形 架 间接 测量 偏心 距 
偏心 距 ( пат); 
吃 一 一 基准 轴 直 径 ( пат); 

d 一 一 偏心 轴 直 径 ( mm ); 


ЗА е 
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心 轴 外 圆 之 间 的 最 小 距离 








(mm )。 

用 这 种 方法 ， 必 须 把 基准 轴 直 径 和 偏心 轴 直 径 用 千分尺 
测量 出 正确 的 实际 尺寸 ， 否 则 计算 时 会 产生 误差 。 
6.6 车 削 成 形 面 
有 些 机 还 零件 的 表面 不 是 平面 ， 而 是 由 若干 个 曲面 组 
成 的 ， 如 手 轮 、 手 柄 、 圆 球 、 凸 轮 等 ， 这 类 零件 表面 称 为 
成 形 面 ( 也 称 特 形 面 )。 对 于 这 类 有 零件 的 加 工 ， 应 根据 零 
件 的 特点 、 精 度 要 求 及 批量 大 小 等 不 同情 况 ， 分 别 采 用 不 
同方 法 进行 加 工 。 
成 形 面 车 削 常 用 方法 见 表 6-7。 

表 6-7 成 形 面 车 削 常 用 方法 

方法 示 意 图 特 点 



























































| А || 这 种 成 形 刀 的 切削 丸 
Ñ N OY енто 
ра 面 刃 磨 ， 思 体 结构 和 装 

а) ЩЕ er es oli 
| 作 方便 、 可 用 手工 丸 


普通 成 
| + Гоф I” B, 但 精度 较 低 。 若 精 
< =s РА 度 要 求 较 高 时 ， 可 在 工 
] 21. фвежелие, кит 

=ç Ф 加 工 简单 的 成 形 面 


b) 整体 成 形 车 刀 的 使 用 方法 































































































方法 
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弹簧 刀 杆 
b) 棱 形 成 形 刀 使 用 方法 





这 种 成 形 刀 由 刀 头 和 
刀 杆 两 部 分 组 成 。 刀 头 
的 切削 刃 按 工件 的 形状 
在 工具 磨床 上 用 成 形 砂 
轮 磨 削 成 形 ， 后 部 有 末 
尾 块 ， 用 来 安装 在 弹性 
刀 杆 的 燕尾 槽 中 ， 用 螺 
钉 紧 固 。 刀 杆 上 的 燕尾 
销 做 成 倾斜 ， 这 样 成 形 
刀 就 产生 了 后 角 ， 切 削 
为 磨 损 后 ， 只 要 为 磨 刀 
头 的 前 面 。 切 前 为 磨 低 
后 ,可 以 将 刀 头 向 上 拉 
起 ， 直 至 刀 头 无 法 夹 住 
为 止 。 这 种 成 形 刀 精度 
高 ， 寿 命 长 ,但 制造 比 
较 复 杂 




































































圆 形成 
形 刀 











a) 圆 形 成 形 刀 





这 种 成 形 刀 做 成 圆 轮 
JÉ, 在 圆 轮 上 开 有 缺 
口 ， 使 它 形成 前 面 和 主 
切 前 为 。 使 用 时 ， 将 它 
装 夹 在 弹性 刀 杆 上 。 为 
了 防止 圆 轮 转动 ， 在 侧 
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(2%) 
方法 示 意 图 特 点 











面 做 出 端面 做 ， 使 之 与 
本 刀 杆 侧面 上 的 端面 齿 相 
加 形成 33 иа. ТАЕ ЈЕ 270 + 


Юд ЈУ НАНЕ 
Ем, вметна 






































b) 圆 形 成 形 刀 使 用 方法 








在 车 床上 用 靠 模板 方 
法 车 削 成 形 面 ， 实 际 上 
和 用 靠 模 车 圆锥 的 方法 
基本 上 相同 。 只 需 把 锥 
度 靠 模板 换 上 一 个 带 有 
成 形 面 的 靠 模 板 就 行 了 
这 种 用 靠 模板 车 前 成 
形 面 的 方法 ， 操 作 方便 、 
E 面 准确 、 质 量 稳定 ， 
1 一 成 形 面 2 一 拉杆 但 只 能 加 工 成 形 面 变化 
3 一 深 柱 4 一 靠 模板 5 一 支架 | 不 大 的 工件 
































纵向 
靠 模 
板 车 削 


































































































靠 模板 由 靠 模 支架 国 
定 在 车 床 尾 座 上 。 拆 除 
小 刀 架 ， 将 装 有 刀 杆 的 
板 架 装 于 中 滑板 上 ， 车 
77? 4 削 时 ， 中 滑板 横向 进 给 

你 模板 适 于 加 工 成 形 端面 





















_ 工作 ж 














横向 第 
Кен! 
































方法 示 意 图 特 点 





在 尾 座 套 简 锥 孔 内 装 
夹 一 个 标准 样 件 ( 即 
靠 模 )， 在 刀 架 上 装 一 
个 长 刀 夹 ， 在 刀 夹 上 装 


















































车 刀 和 靠 模 杆 。 车 削 时 
尾 座 用 双手 操纵 中 、 小 滑 
装 靠 板 ， 使 靠 模 杆 始终 贴 住 
模 车 削 靠 模 ， 并 治 着 靠 模 表 面 
移动 ， 使 车 刀 在 工件 表 















































1 一 车 刀 2 一 靠 模 面 上 车 出 与 靠 模 形状 相 
3 一 靠 模 杆 4 一 长 刀 夹 。 “| 同 的 成 形 面 。 这 种 方法 
简单 ， 在 一 般 车 床上 都 

可 采用 











6.7 ”车削 表面 的 滚 压 加 工 和 滚 花 

滚 压 加 工 是 一 种 对 机 械 零 件 表面 进行 光 整 和 强化 加 工 
的 工艺 。 在 车 床上 应 用 滚 压 工具 在 工件 表面 上 做 相对 滚 
动 ， 施 加 一 定 的 压力 来 强行 深 压 ， 可 使 金属 表层 产生 塑性 
变形 ， 修 正 工件 表面 的 微观 几何 形状 ， 降 低 表面 粗糙 度 ， 
同时 提高 工件 的 表面 硬度 、 耐 磨 性 和 抗 疲劳 强度 。 这 种 方 
法 主要 用 于 大 型 轴 类 、 套 简 类 零件 的 内 、 外 旋转 表面 的 加 
工 ， 滚 压 螺 钉 、 螺 栓 等 零件 的 螺纹 ， 以 及 深 压 小 模 数 齿轮 
和 深 花 加 工 等 。 










































































特 ”点 



































1) АЖ 
研 压 两 种 效应 ， 滚 
压 效果 较 好 

2 ) 滚轮 外 径 较 
大 , 减 小 了 滚轮 的 














转速 ,使 深 轮 寿命 | ,， 


JH, H n] H 
高 的 深 压 速度 











加 油 润滑 和 冷 才 





3 ) АМ, 无需 | ， 


4) 能 滚 压 带 有 台 |， 



















































































通 孔 等 的 塑性 材料 





6.7.1 滚 压 加 工 常用 工具 及 其 应 用 ( 表 6-8 ) 
表 6-8 滚 压 加 工 常 用 工具 及 应 用 
形式 结构 示意 图 
а 
硬 | 压 
ж | 小 
Ах 
£ | 二 
滚 | 外 
轮 | 圆 
式 
内 
| 大 
工 | 尺 
全 | 二 
外 

















的 工件 


阶 的 轴 、 短 和 孔 、 不 | 

















向 倾斜 1° 左右 
( 目测 时 ， 滚 轮 








F9ç 
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特 点 注意 事项 

Ж 
JE 1) 安装 工具 
外 时 ， 滚 柱 对 准 
Ll 工件 中 心 ， 并 
使 深 柱 轴线 相 
对 工件 轴线 在 





1 ) 具有 较 大 的 滚 | 垂 直 平 Б, 











= 
я 
Ух 

= 
А. 
r= 
= 
== 
可 
= 
= 









































ўш 55, сета 























ж Ка 
x 接触 面 小 ， 深 计时 ,| АКА = 
Я и 加 很 大 的 Ria б 
ВЕ ЎЌ ЖА = 
жЕ: 3 ) КРАЛЕВ 5° -2 
Е » u N 1 = 
Ш ЈЕНЕ 弹 夹 有 会 阶 的 内 孔 ， 不 ена 
т ННеЖЕ ни ЕЕ ар Je 00 Bu Z+ lB) B: 
不 宜 过 大 ， 一 
般 在 0. 1mm Z 
右 ， 否则 工件 
表面 会 产生 振 
动 痕迹 
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形式 结构 示意 图 特 点 注意 事项 
1 ) 为 加 工 不 同 尺 

硬 才 范 围 的 孔径 ， 滚 | 1 ) 成 组 碟 形 

质 压 工 具 可 调节 ， 或 | 弹 千 应 采取 男 

合 改组 成 不 同 长 度 的 | 对 面 《 》” 或 背 

全 

















k H T S аж в S 








ЎН Ж 


А 














Ми (L = 80 ~ 
95mm, 95 ~ ПОтт, 
110 ~230mm ) 





对 背 “ 兴 ”的 
装 法 
2 ) 滚轮 材料 






























































2 ) 采用 弹性 方式 | 为 YG6X， 其 型 
滚 压 ， 压 力 均 匀 ,| 面 可 在 工具 磨 
调整 方便 ЖЕН 2 JÉ b 

3) 在 滚轮 进 给 方 | 轮 磨 出 ， 然 后 
向 前 面 装 有 滚 压 导 | 用 海绵 蕊 研磨 
向 部 分 ， 能 保持 滚 | 襄 研 磨 








JE Ji й 











1 粗糙 度 











496 














Ж 





m q T S = иви 

















1) Wë JE HJ, 
应 采用 切削 液 。 
它 可 由 50% 硫化 
切削 液 加 50% 柴 
油 , 或 全 损耗 系 

1) 采用 圆锥 形 深 | 统 用 油 、 煤 油 配 
柱 型 面 。 深 压 时 ,| 制 而 成 
滚 柱 与 工件 具 2) ЖЕЖ 


















































裳 柱 е 调节 曙 匡 30' ~1° 的 斜 角 ， 使 | 和 人 深度 可 由 调 













































































可 加 大 进 给 量 tan30'mm 
<0. 0262 
ЗА, 1.5mm 
为 调节 螺母 的 螺 


距 ，30' 为 心 轴 锥 
套 圆锥 体 斜 
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形式 结构 示意 图 特 ”点 注意 事项 
= 1) 采用 滚动 轴承 | 1) 为 使 滚珠 
下 的 滚珠 ， 具 有 高 精 | 和 工件 之 间 的 
| 外 度 、 高 硬度 、 低 表 | 摩 擦 力 大 于 深 
М 面 粗糙 度 等 优点 | 珠 和 支承 之 间 
Ж 2 ) 滚珠 与 工件 的 | 的 摩擦 J. Yë 
式 轴 向 摩擦 力 小 ， 因 | 珠 应 支承 在 一 
而 深 故 工具 的 轴 向 | 个 或 两 个 滚动 
И 载荷 小 轴承 的 外 环 上 
ЗЕ HR (5 个 ) 3 ) ЖЕЖ) 2) 弹性 液压 
Ра | 压 工 具 ， 其 直径 大 | 工具 用 于 滚 压 
站 -二 小 可 以 调节 精度 不 太 高 的 
孔 БА 
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6.7.2 滚轮 式 滚 压 工 具 常 用 的 滚轮 外 圆 形状 及 应 用 

1 ) 带 圆 柱 形 部 分 ( 宽度 为 6) 和 和 斜 角 的 滚轮 ( 图 
6-25 )。 这 种 滚轮 适用 于 滚 压 长 度 不 受 限 制 的 圆柱 面 或 平 
Ш. ЖЕЛАЕВ, b = 2 ~ 5mm; 滚 压 大 零件 时 ， 
b =12 ~ 15што 

2) АН R WJPRJE 878 36 ( 图 6-26 )。 这 种 滚轮 
适用 于 滚 压 刚 度 较 差 的 零件 ， 圆 柱 面 或 平面 的 长 度 不 受 
限制 。 





































































































b=2~lSmm 


图 6-25 带 圆 柱 形 部 分 图 6-26 具有 半径 尺 
( 宽度 为 ) 和 和 斜 角 的 滚轮 的 球形 面 滚轮 


3) 凸 出 部 分 具有 半径 R 的 球形 面 滚轮 ( 图 6-27 )。 
这 种 滚轮 适用 于 滚 压 零件 上 的 止 模 或 凹 圆 角 。 

4) 具有 综合 形状 的 滚轮 ( 图 6-28 )。 这 种 滚轮 适 
于 深 压 零件 上 的 端面 (a 部 分 )、 思 形 面 (RR 部 分 ) 和 
柱 面 (部 分 )。 
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图 6-27 凸 出 部 分 具有 图 6-28 具有 综合 

半径 的 球形 面 滚轮 形状 的 滚轮 

5) 滚 压 特 殊 形 状 表面 的 滚轮 (图 6-29 )。 这 种 滚轮 
适用 于 深 奈 特殊 形状 的 零件 。 

















滚轮 可 用 Tl2A、CrWMn、 
Crl2 、5CrNiMn 等 材料 制造 
处 理 硬度 为 58 ~ 65НВС, ВЖ 
j 硬 质 合金 制造 。 

滚轮 一 般 支 承 在 滚动 轴承 == 
上 。 滚 轮 的 表面 粗糙 度 Ка 一 般 
在 0.2hm 以 下 。 深 轮 与 相配 合 心 “图 6-29 ЖЕ 
轴 的 同 轴 度 误差 应 小 于 0. 01mm。 形状 表面 的 滚轮 

6.7.3 滚轮 滚 压 的 加 工 方法 

滚轮 滚 压 可 加 工 ее пт, HH 
ЛЕНО ат, Ра. ат, ПН, АНИ ЕА 
角 等 СА 6-30). 
滚 压 用 的 滚轮 数量 有 一 个 、 两 个 或 三 个 。 单 一 滚轮 滚 
压 只 能 用 于 具有 足够 刚度 的 工件 。 则 须 
书 两 个 或 三 个 滚轮 ， 在 相对 的 方向 上 同时 进行 滚 压 ， 以 免 
工件 弯曲 变形 ( 图 6-31 )。 
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6-30 滚轮 滚 压 示 例 











а) 深 压 圆柱 形 外 表面 b ) 滚 压 圆柱 形 内 表面 
с) ВКИЕШЕ а) ЕА е) 深 压 端面 
f) 滚 压 锥 形 孔 =) ВКЛ в) ЖЕНА 
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a) 


图 6-31 多 滚轮 滚 压 圆 柱 形 外 表面 示意 
a) ЖЕВ b) 三 滚轮 


.7.4 滚 压 质 量 分 析 


滚轮 滚 压 加 工 的 表面 质量 主要 取决 于 下 列 因 素 : 


1 





) 滚轮 或 滚 柱 制造 精度 越 高 ， 滚 压 后 工件 的 质量 越 














好 。 滚 轮 或 滚 柱 的 表面 粗糙 度 一 般 要求 在 Ra0.4um 以 下 。 


此 外 ， 


还 应 使 它们 与 其 他 零件 达到 较 高 的 配合 精度 ， 如 滚 


轮 与 心 轴 的 轴线 间 位 置 度 应 小 于 0. 01mm。 


2 





) 工件 的 原始 表面 粗糙 度 值 越 低 ， 滚 压 后 的 表面 质 

















量 越 好 。 一 般 滚 压 前 ， 工 件 表面 的 预 加 工 建议 采用 精 车 、 
精 链 或 精 铣 。 预 加 工 后 的 工件 ， 若 用 深 柱 式 滚 压 工具 进行 





































































































滚 压 ， 工 件 表面 粗糙 度 Ra 应 为 0.63pm ЩЕ; 若 用 滚轮 
式 滚 压 工 具 进行 滚 压 ， 工 件 表 面 粗糙 度 Ra 应 为 12. 5pm 
以 下 。 

3) 选择 深 压 参数 。 


Ф 压 入 深度 a( 即 压 入 前 后 工件 半径 的 变化 值 )。 压 
入 深度 a 过 小 ， 滚 压 后 工件 的 表面 粗糙 度 值 大 ; 压 入 深度 
a 过 大 ， 容 易 使 工件 表面 产生 粘 附 、 脱 皮 现 象 。 压 入 深度 
由 滚轮 进 给 时 的 压力 下 控制 。 压 力 越 大 ， 压 人 深度 也 越 
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大 ， 两 者 大 小 均 取 决 于 工件 直径 尺寸 、 工 件 材 料 和 滚 压 前 
工件 的 表面 粗糙 度 等 因素 。 较 合理 的 数值 ， 可 根据 具体 情 
况 ， 由 试验 比较 确定 。 一 般 a = 0.01 ~ 0.02mm PF, Е = 
500 ~3000N。 
О 进 给 量 f。 进 给 量 f 过 大 ， 工件 的 表面 粗糙 度 值 大 ; 
进 给 量 / 过 小 ， 工 件 表面 因 重 复 深 压 而 容易 产生 疲劳 裂 
纹 ， 也 会 降低 深 夺 质量。 一般 /=0. 1 ~0.25mm/r。 深 压 次 
数 应 以 一 次 为 宜 ， 如 用 深 柱 式 深 压 工具 也 可 深 压 两 次 。 
@ 深 压 速度 v。 在 保证 机 床 、 深 压 工具 正常 使 用 情况 
下 ， 宜 采用 较 高 的 深 压 速度 ， 以 提 高 滚 压 质量 和 生产 率 。 
不 同形 式 深 压 工具 的 深 压 速度 见 表 6-9。 
表 6-9 不 同形 式 滚 压 工具 的 滚 压 速 度 
滚 压 速度 w ( m/min ) 
УРА Е 内 孔 滚 压 

























































































































































































结构 形式 





















































硬 质 合 金 滚轮 式 滚 压 工 具 80 ~ 150 

深 柱 式 深 压 工具 <40 30 ~40 
硬 质 合 金 YZ 型 深 孔 滚 压 工具 一 30 ~40 
圆锥 滚 柱 次 孔 滚 压 工 具 一 60 ~80 









































4) 冷却 和 润滑 。 切 前 液 可 用 全 损耗 系统 用 油 、 煤 油 、 
乳化 油 等 ， 但 必须 过 滤 ， 保 证 清洁 。 

5) 清除 杂 物 。 深 压 前 要 清除 零件 上 的 油脂 、 杂 物 和 
腐蚀 痕迹 等 ， 以 免 影响 滚 压 后 的 质量 。 




















6.7.5 滚 花 
1. 花纹 的 种 类 及 其 尺寸 ( GBZT 6403. 3 一 2008 ) 


按 标 准 规定 ， 花 纹 有 直 纹 和 
节 距 p 来 决定 ， 深 花 的 标注 方法 及 其 
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网 纹 两 种 。 花 纹 的 粗细 由 
尺寸 见 图 6-32 和 表 

















6-10, 
直 纹 演 花 МЕНЕ 
\ 30 , 
K> 3 
图 6-32 花纹 种 类 及 标注 方法 
表 6-10 ЖЛ (单位: mm) 
模 数 m h г 1786 р 
0.2 0. 132 0. 06 0. 628 
0.3 0. 198 0. 09 0. 942 
0.4 0. 264 0. 12 1:257 
0. 5 0. 326 0. 16 1. 571 











标记 示例 : 





注 : 表 中 及 =0.785m -0.414r。 





1) 模 数 т =0.3mm НАШЕ: 直 纹 m0. 3。 
2) 模 数 m =0.4mm 网 纹 滚 花 : МЕ m0. 4。 
2. 滚 花 刀 的 种 类 


深 花 刀 一 般 有 单 轮 、 双 轮 及 六 轮 三 种 ( 图 6-33 ). А 


I 
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轮 滚 花 刀 通 常 是 滚 压 直 纹 用 的 。 双 轮 滚 花 刀 和 六 轮 滚 花 刀 


























j 于 滚 压 网 纹 它 是 ， 由 节 距 相同 的 一 个 左旋 和 一 个 右 旋 滚 


花 刀 组 成 一 组 。 六 轮 滚 花 刀 是 把 网 纹 模 数 m 不 等 的 三 组 


双 轮 滚 花 刀 ， 装 在 同一 特 人 





ШЛА Е. 





6-33 滚 花 刀 的 种 类 


а) 单 轮 b) 双 轮 





с) АВ d) 滚轮 


3. 滚 花 加 工时 的 注意 事项 


1) 深 花 时 产生 的 背 向 力 较 大 ,使 工件 表面 产生 塑性 








变形 。 所 以 在 车 前 外 径 时 ， 应 根据 工件 材料 的 性 质 和 深 花 


HYH 
2 
3 








) 滚 花 前 工件 表面 粗糙 
) ЖЕЛАЛ УТ. 


Bp 的 大 小 ， 将 深 花 部 位 的 外 径 车 小 ( 0.2~0.5 ) ро 


度 应 为 Ка12. 5pm。 
件 表面 平行 。 在 滚 花 刀 开始 





接触 工件 时 ， 必 须 用 较 大 的 压力 进 刀 ,使 工件 圆周 上 一 开 











始 就 形成 较 深 的 花纹 ， 这 样 就 不 容易 产生 乱 纹 。 这 样 来 回 
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滚 压 1 ~2 次 ， 直 到 花纹 凸 出 为 止 。 








为 了 减 小 开始 时 的 径 








向 压力 ， 可 用 滚 花 刀 宽 度 的 1⁄2 














或 1/3 进行 深 压 ,或 把 深 花 刀 尾 部 装 得 略 向 左 偏 一 些 ,， 使 
滚 花 刀 与 工件 表面 有 一 很 小 夹 角 ( 类 似 车 刀 的 副 偏 角 )， 
这 样 滚 花 刀 就 容易 切入 工件 表面 ( 6-34 )。 




















图 6-34 


4) 滚 花 时 应 选择 较 低 的 切削 速度 。 在 滚 压 过 程 中 ， 


滚 花 刀 的 安装 








必须 经 常 加 切削 液 和 清除 切 居 ， 以 免 损坏 滚 花 刀 和 防止 滚 











花 刀 被 切 悄 灌 塞 而 影响 花纹 的 质量 。 
5) 滚 花 后 工件 直径 大 于 滚 花 前 直径 ， 其 值 A = 








(0.8~1.6) mo 


6) 滚 花 一 般 在 精 车 之 前 进行 。 
6.8 车 削 薄 壁 工件 











车 前 薄 壁 工件 时 ， 由 于 工件 的 刚性 差 ， 在 车 前 过 程 中 


== 








受 切 前 力 和 夹 紧 力 的 作用 极 易 产生 变形 ， 影 响 工件 的 尺寸 




















精度 和 形状 精度 。 因 此 ， 合 理 地 选择 装 夹 方法 、 刀 有 具 几何 
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角度 、 切 前 用 量 及 充分 地 进行 冷却 润滑 ， 都 是 保证 加 工 薄 
壁 工件 精度 的 关键 。 
6.8.1 工件 的 装 夹 方法 ( 表 6-11 ) 

表 6-11 工件 的 装 夹 方法 
































» 

даа ш 图 应 用 说 明 
对 薄 壁 套 类 工件 ， 
可 在 坯料 上 留 有 一 
定 的 夹 持 长 度 〈 工 
增加 Zm), 在 工件 
工艺 一 次 装 夹 中 完成 内 、 
台 外 圆 和 一 端面 的 加 
тя, JF OE, 
最 后 装 夹 在 心 轴 上 ， 
车 另 一 端面 和 倒 角 


























开口 套 简 接触 甸 
大 ， 夹 紧 力 均匀 分 
布 在 工件 外 圆 上 ， 
不 易 产 生变 形 。 这 
种 方法 还 必须 提高 
定 心 卡 盘 的 安装 
精度 ， 才 能 达到 较 
高 的 同 轴 度 




































































应 用 说 明 




















采用 改装 成 扇形 

软 卡 爪 的 自 定 心 卡 
盘 ， 可 按 与 加 工 工 
件 的 装 夹 基 面 动 配 
合 的 要 求 加 工 卡 不 
的 工作 面 ， 使 接触 
面 增 大 ， 夹 紧 力 均 
勾 分 布 在 工件 上 ， 
不 易 产生 变形 






















































































轴 向 Ч 62222228 | 夹具 用 螺母 的 端 

夹 紧 ЕСІ 面 来 夹 紧 工件 ， 夹 

夹具 | | 紧 力 是 轴 向 的 ， 可 
P: s sp яки 
装 夹 Il) 避免 工件 变形 

锥 度 一 般 在 

1: 1000 -1:5000, 18] 

度 心 高 。 缺 点 是 在 长 度 

> 上 无 法 定位 ， 承 受 

ра BJ JJ Л, 3814 











太 方便 
适用 于 内 孔 定 位 
加 工 外 圆 





580 


装 夹 


方法 й 图 应 用 说 明 








这 种 心 轴 是 依靠 
材料 弹性 变形 所 产 
生 的 胀 力 来 固定 工 
ЕК, ЗЕЛЕ, 
加 工 精 度 高 ， 使 用 
比较 广泛 

上 胀 力 心 轴 一 般 直 
接 安 装 在 机 床 主轴 
孔 中 ， 其 旋塞 锥 
最 好 为 30° 左右 ， 
最 薄 部 分 壁 厚 为 
3-6mm, JK IK Е 
有 三 等 分 柳 ， 使 
上 胀 力 保持 均匀 
适用 于 内 和 孔 定位 
加 工 外 加 




































































6.8.2 刀具 几何 角度 的 选择 
车 前 薄 壁 工件 时 ,刀具 刃 口 要 锋利 ， 一 般 采 用 较 大 的 
前 角 和 主 偏 角 ,刀具 的 修 光 刃 不 宜 过 长 (一般 取 0.2 ~ 
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0. 3mm )， 要 求 刀 柄 的 刚度 高 。 
1) 外 圆 精 车 刀 主 要 角度 及 参数 如 图 6-35 所 示 。 








图 6-35 外 圆 精 车 刀 
2) 内 孔 精 车 刀 主 要 角度 及 参数 如 图 6-36 所 示 。 








50-60% 
86-36 内 和 孔 精 车 刀 
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6.9 车 削 细 长 轴 
工件 的 长 度 世 与 直径 4 之 比 大 于 25( L/d > 25 ) 的 轴 类 


零件 ， 称 为 细 长 轴 
































° 































































































6.9.1 细 长 轴 的 加 工 特 点 

1) 工件 刚性 差 、 拉 弯 力 弱 ， 并 有 因 材 料 自重 下 垂 的 
弯曲 现象 。 

2) 在 切削 过 程 中 ,工件 受 热 伸 长 会 产生 弯曲 变形 ， 
甚至 会 使 工件 卡 死 在 顶尖 间 而 无 法 加 工 。 

3) 工件 受 切 削 力 作用 易 产 生 弯 曲 ， 从 而 引起 振动 ， 
影响 工件 的 精度 和 表面 粗糙 度 。 

4) 采用 跟 刀 架 、 中 心 架 辅助 工 、 夹具， 操作 技能 要 求 
高 ， 与 之 配合 的 机 床 、 工 、 夹 、 刀 具 等 多 方面 的 协调 困难 ， 
也 是 产生 振动 的 原因 ， 会 影响 加 工 精度 。 





5 ) 由 于 工件 长 ， 每 次 进 给 的 切削 时 
民 二 变化 大 ， 难 以 保证 加 工 精度 。 





和 工件 























间 长 ， 刀 具 磨 损 








因此 ,在 车 削 细 长 轴 时 ， 对 工件 的 装 夹 、 刀 具 、 机 




















床 、 

















6.9.2 细 长 轴 的 装 夹 


1. 钼 中 心 孔 





辅助 工 夹具 及 切削 用 量 等 要 合理 选择 ， 精 心 调整 。 





将 棒 料 一 端 钼 好 中 心 孔 ， 当 毛坯 直径 小 于 机 床 主轴 通 


Ан, e J rus) L.I 
的 部 分 ， 应 加 强 安全 措施 ;， 当 棒 料 














т 


E. 





P 心 孔 ， 但 是 棒 料 所 人 1 








出 床 头 后 面 


H|! 











大 于 机 床 主 轴 通 孔 








或 弯曲 较 大 时 ， 则 用 卡 盘 夹 持 一 端 ， 另 一 端 用 中 心 架 支承 


其 外 圆 毛坯 面 ， 先 销 好 可 供 活 项 尖顶 住 的 不 规则 中 心 孔 ， 


然后 车 出 一 段 完 整 


























的 外 




















圆柱 面 ， 再 用 中 








FP 心 架 支 承 该 圆柱 





在， 修正 原来 的 中 心 孔 ， 达 到 圆 度 的 要 求 。 应 注意 ， 在 开 
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始 架 中 心 架 时 ， 应 使 工件 旋转 中 心 与 中 心 钼 中 心 重合 ， 否 
则 将 出 现 中 心 外 在 工件 端面 上 划 圈 ， 导 致 中 心 钻 被 折断 。 
中 心 孔 是 细 长 轴 的 主要 定位 基准 。 精 加 工时 ， 中 心 孔 
要 求 更 高 。 一 般 精 加 工 前 要 修正 中 心 孔 ， 使 两 端 中 心 孔 同 
轴 ， 角 度 、 圆 度 、 表 面 粗糙 度 符合 要 求 。 因 此 ， 在 必要 时 
还 应 将 两 端 中 心 孔 进行 研磨 。 

2. 装 夹 方式 

(1) 用 中 心 架 装 夹 

1) 中 心 架 直 接 支 承 在 工件 中 间 ( 图 6-37 )。 这 种 方 
法 适用 于 允许 调头 接 刀 车 削 ， 这 样 支承 可 改善 细 长 轴 的 刚 
性 。 在 工件 装 上 中 心 架 之 前 ， 必 须 在 毛坯 中 间 车 一 段 安装 
中 心 架 卡 扑 的 沟 权 。 






























































图 6-37 中 心 架 直 接 支 承 在 工件 中 间 


车 前 时 ， 卡 不 与 工件 接触 处 应 经 常 加 润滑 油 。 为 了 使 
卡 爪 与 工件 保持 良好 的 接触 ， 也 可 以 在 卡 不 与 工件 之 间 加 
一 层 砂 布 或 研磨 剂 ， 使 接触 更 好 。 

2) 用 过 渡 套 简 支 承 工件 ( 图 6-38 )。 要 在 细 长 轴 中 
间 车 削 一 条 沟 模 是 比较 困难 的 ， 为 了 解决 这 个 问题 ， 可 采 
过 渡 套 简装 夹 细 长 轴 ， 使 卡 爪 不 直接 与 毛坯 接触 ， 而 使 
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卡 爪 与 过 渡 套 简 的 外 表面 接触 。 过 渡 套 简 的 两 端 各 装 有 四 


须 找 正 。 








3) 一 端 























广泛 。 
4) 对 中 


图 6-38 用 过 渡 套 简 支 承 工件 





个 螺钉 ， 用 这 些 螺 钉 夹 住 毛 坏 工件 ， 但 过 渡 套 简 的 外 圆 必 





夹 住 、 一 端 搭 中 心 架 (图 6-39 )。 除 销 中 孔 








外 ， 车 前 长 轴 的 端面 、 较 长 套 简 的 内 孔 、 内 螺纹 时 ， 都 可 
端 夹 住 、 一 端 搭 中 心 架 的 方法 。 这 种 方法 使 用 范围 








心 架 支 承 卡 爪 的 调整 。 在 调整 中 心 架 卡 不 前 ， 
应 在 卡 盘 和 顶尖 之 间 将 工件 两 端 支承 好 。 中 心 架 卡 爪 的 调 
整 ， 重 点 是 注意 两 侧 下 方 的 卡 爪 ， 它 决定 工件 中 心 位 置 是 


否 能 保持 在 主轴 轴线 的 延长 线 上 。 因 此 ， 支 承 力 应 均等 而 





Нук, 27 


























| 将 因 操 作 失 误 而 顶 弯 工 件 。 位 于 工 从 


F 上 方 的 





卡 爪 ， 起 抗衡 进 给 力 F. 的 作用 。 按 顺序 ， 它 应 在 下 方 两 
侧 卡 不 支承 调整 稳 受 之 后 ， 青 进行 支承 调整 ， 并 注意 不 能 


顶 压 过 紧 。 调 整 最 后 ， 应 使 


P 心 架 每 个 卡 扑 都 能 如 精密 配 


合 的 滑动 轴承 的 内 壁 一 样 ， 保 持 相 同 的 微小 间 际 ,做 自由 


滑动 。 应 随时 注意 








P 心 架 各 个 卡 爪 的 磨损 情况 ， 及 时 地 调 
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图 6-39 一 端 夹 住 、 一 端 搭 中 心 架 


整 和 补偿 。 

中 心 架 的 三 个 卡 爪 在 长 期 使 用 磨损 后 ， 可 用 青铜 ВЕ 
墨 铸铁 或 尼龙 1010 等 材料 的 卡 爪 更 换 。 

(2) 用 跟 刀 架 рови 车 细 长 轴 时 最 好 采用 
三 个 卡 爪 的 跟 刀 架 ( 图 6-41 )。 它 有 平衡 进 给 力 尺 、 背 向 
ЛЕ, 和 阻止 工件 自重 G 的 作用 。 各 支承 卡 爪 的 触 头 由 可 
以 更 换 的 耐 磨 铸铁 制 成 。 支 承 爪 圆 弧 可 预先 经 铀 削 加 工 而 
成 ， 也 可 以 在 车 削 时 ， 利 用 工件 粗 车 后 的 粗糙 表面 进行 磨 
合 。 在 调整 跟 刀 架 各 支承 压力 时 ， 力 度 要 适中 ， 并 要 供给 
充分 的 切削 液 ， 才 能 保证 跟 刀 架 支承 的 稳定 和 工件 的 尺寸 
精度 。 
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图 6-41 三 爪 跟 刀 架 


3. 装 夹 时 的 注意 事项 
1) 当 材 料 毛 坯 弯曲 较 大 时 ， 使 用 单 动 卡 盘 装 夹 为 宜 。 
因为 单 劲 卡 盘 具有 可 调整 被 夹 工件 圆心 位 置 的 特点 。 当 工 
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件 毛坯 加 工 余 量 充足 时 ， 利 用 它 将 弯曲 过 大 的 毛坯 部 分 
“ 借 ” 正 ， 保 证 外 径 能 全 部 车 圆 ， 并 应 留 有 足够 的 半 精 加 




















工 余 量 。 
2) 卡 爪 夹 持 毛坯 不 宜 过 开口 钢丝 图 
长 ,一 般 为 15 ~20mm， 并 且 应 Bl~$5) 

















加 垫 铜 皮 , 或 用 直径 $1 ~ 
Фот 的 钢丝 在 夹 头 上 绕 一 圈 ， 
充当 垫 块 (图 6-42 )。 这 样 可 
以 克服 因 材 料 尾 端 外 圆 不 平 ， 图 6-42 卡 盘 装 夹 工件 
产生 受 力 不 均 而 迫使 工件 弯曲 
的 情况 产生 。 

3) 尾 座 端 顶尖 采用 弹性 回转 顶尖 ( 图 6-43 )。 在 加 
工 过 程 中 ， 由 于 切削 热 而 使 工件 变形 伸 长 时 ， 工 件 推动 顶 
尖 1 使 碟 形 弹簧 3 压缩 变形 ， 可 有 效 地 补偿 工件 的 热 变形 
伸 长 ,工件 不 易 弯 曲 ， 使 车 削 顺利 。 

































г 





—— 
БУУ 7 
р е 
жж ж 


图 6-43 ”弹性 回转 顶尖 
1 一 顶尖 ”2 一 圆柱 深 子 轴承 ”3 一 碟 形 弹 签 
4 一 推力 球 轴承 5 一 深 针 轴承 
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调整 顶尖 对 工件 的 压力 大 小 时 ， 一 般 在 车 床 开 动 后 ， 
j 手 指 能 将 顶尖 头 部 捏 住 ， 使 其 不 转动 为 合适 。 
4. 装 夹 方法 举例 ( 表 6-12 ) 
表 6-12 车 削 细 长 轴 的 装 夹 方法 举例 



























































来 方法 简 图 应 用 范围 
ЕЕ ЛИ 
中 心 时 头 接 刀 车 削 ( 过 
й, ЕФ ма Т JE 4 9k 32 i 10 3 
да ма 1 
ЕРАНИ 面 粗糙 度 值 要 小 ， 
Е 精度 要 高 ， 内 和 孔 


7 | 要 比 工 件 直径 大 
20 ~30mm ) 
适用 于 允许 调 
тож 头 接 刀 车 削 ( T 
ФЕТ А р: 模 
底 径 等 于 工件 最 
后 直径 ， 槽 宽 比 
中 心 架 支承 宽度 


宽 10mm ) 


车 前 












































适用 于 不 允许 
调头 接 刀 车 前 的 
工件 
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PS й Е 应 用 范围 

一 夹 一 
项 (用 
弹性 活 项 НЕЩА. 因 反 向 进 给 ， 
尖 ), * С своя | 故 变形 小 ， 加工 
持 面 用 开 — 精度 高 。 精 车 时 ， 
пж 使 用 可 调 宽 刃 弹 
а, Fig 性 车 刀 
лж, 反 
向 进 给 

同上 ,适用 于 





精 车 ( Jë BE hi 
紧 , 增加 了 预 拉 
应 力 ， 加 工效 果 

















工艺 炎 头 长 度 гуждкщ “| 更 为 理想 ) 











适用 于 批量 











把 45° 车 48 
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6.9.3 车 削 细 长 轴 常 用 的 切削 用 量 ( 36-13) 
36-13 车削 细 长 轴 常 用 的 切削 用 量 














切削 用 量 粗 ”和 车 Ж Е 
vw ( m/min ) 32 1.5 
f ( mm/r ) 0.3 ~0.35 12 ~ 14 

a mm 2-4 0.02 ~ 0. 05 








6.9.4 加 工 细 长 轴 用 车 刀 举 例 

1. 对 车 刀 几 何 角度 的 综合 要 求 

1) 车 刀 的 主 偏 角 ， 取 k, =75° ~ 95$"， 以 减 小 背 向 力 ， 
减少 细 长 轴 的 弯曲 。 

2) 选择 较 大 的 前 角 ， 取 y, = 15° ~ 30。， 以 减 小 进 

























































































给 力 。 

3 ) 车 刀 前 刀 面 应 磨 有 R1.5 ~ R3mm НОЖ, ЕТ 
届 卷 曲折 断 。 

4) ВРО, Мал. =3。~ 10。， 使 切 习 流 向 待 
加 工 表面 。 

5) 减 小 切削 刃 表 面 粗糙 度 值 ， 切 削 刃 保持 锋利 。 


6) 不 磨 刀 尖 圆 弧 过 渡 刃 和 倒 楼 或 磨 得 很 小 ， 保 持 切 

削 叉 的 锋利 ， 减 小 背 向 力 。 
7) 粗 车 时 ， 刀 尖 要 高 于 中 心 0. 1mm 左右 ; 精 车 时 ， 
刀 尖 应 等 于 或 略 低 于 中 心 ， 不 要 超过 0. lmm。 

















2. 车 削 细 长 轴 车 刀 举 例 ( 表 6-14 ) 
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表 6-14 车 削 细 长 轴 车 刀 举 例 























刀具 几何 参数 





主要 特点 








这 种 车 刀 车 削 
时 ， 背 向 力 小 ， 
可 一 次 完成 多 台 
阶 轴 加 工 ， 不 用 
кл 
适用 于 正 、 反 
粗 车 ， 半 精 车 、 
精 车 细 长 轴 























75°. 





4—6 
-де-- "= 
| ро ку/“ I 放大 


с e 0.1--0.15 
; 








1 Хай 4 
е x i U 
i r T 
л 
! А 








这 种 车 刀 的 丸 
强度 高 、 耐 磨 ， 
有 利于 消 振 抗 弯 。 
在 反问 进 给 时 ， 
进 给 力 指向 尾 座 ， 
弯曲 变形 减 小 。 
时 ， 刀 尖 应 
于 工件 轴线 
0.1 ~0. 15mm 
适用 于 反 向 粗 
车 细 长 轴 
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( 续 ) 











ка 














ч 





具 几 何 参 数 主要 特点 





这 种 车 刀 的 切 
前 刃 宽度 比 进 给 
量 大 1/3 以 上 ， 
可 进行 大 进 给 精 
ТЕ, ложа, 
容易 切入 工件 ， 
并 使 切 悄 呈 薄片 
状 , 可 修 光 工件 


不 










































































适用 于 反 向 精 




















4-4 : AC 
КЕЯ 装 刀 时 ， 刀 人 尖 
应 低 于 工件 轴线 
0.1 ~ 0. І5тт. Ж 
切削 用 量 可 选 : 
u= 1 ~ 3m/min; 
17 =12 -14шпиг; 
а, = 0. 02 ~ 
0.05 mm 





SEE >a aS Si 
атг 
— 









































































































































( 续 ) 
刀具 Е 7 иа 
名 称 刀具 几何 参数 主要 特点 
机 
械 
夹 
А 4 这 种 车 刀 前 
式 3,5 副 偏 角 较 大 ， 
摩擦 小 ， 消 振 散 
反 热 好 
适用 于 反 向 精 
车 细 长 有 
车 
刀 
6.10 2638 Së 
6.10.1 卧 式 车 床 可 绕 制 弹簧 的 种 类 ( 图 6-44 ) 
6.10.2 绕 制 圆柱 形 螺旋 压缩 弹簧 ( 图 6-44a ) 
1) 冷 绕 弹 簧 用 心 轴 直径 的 经 验 公式 : 
d+D, 
p = | (1-0-0167 х 0.0] хо 
式 中 D0 一 一 心 轴 直 径 ( mm ); 
Di 一 一 弹 得 内 径 ( mm ); 
d 一 一 钢丝 直径 ( mm ); 
+0. 02 一 一 心 轴 系 数 。 


如 果 用 中 级 弹簧 钢丝 ， 钢 丝 直径 d < lmm 时 ， 心 轴 系 
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WWW 


а! 
г НЄ) 
М-Л Z 
b) 
c) 
d) 
图 6-44 弹簧 的 种 类 
a) 压缩 弹 b) 拉 伸 弹 
с) МЕЗЕ а) 橄榄 形 弹 簧 
数 取 -0.02; d >2. Smm 时 ， 心 轴 系 数 取 +0.02。 
当 用 高 级 弹 得 钢丝 ， 钢 丝 直 径 d <2mm 时 ， 心 轴 系 数 
取 -0.02; d>3.5mm 时 ， 心 轴 系 数 取 + 0.02。 钢 丝 直径 
在 上 述 范 围 外 ， 此 项 系数 可 不 考虑 。 
2) 冷 绕 弹 得 用 心 轴 直 径 的 近似 公式 : 
Do = (0.75 -0.8) р, 
如 果 弹 簧 以 内 径 与 其 他 零件 相配 ， 近 似 公式 中 的 系数 


应 选用 较 大 值 ; 如 果 弹 簧 以 外 径 与 其 他 零件 相配 ， 近 似 公 
式 中 的 系数 应 选用 较 小 值 。 弹 簧 心 轴 直径 也 可 由 表 6-15 
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查 得 。 
26-15 弹簧 心 轴 直 径 (单位 : mm) 

d 0.3|0.5|0.8 1.0|2.0|2. 5 3.0|4.0 15.0 6.0 ав 
р 心 轴 直 径 Po 

з 2.1 

4 3.1|2.5 

5 14.03.52.72.0 

6 15.014.5 3.6 2.9 ТР 
8 6.4 15.5 /4.8 тс 
10 8.4 7.4 6.7 

12 9.3|8.5|6.114.8 

14 11. 110. 48.0 6.6 5.2 

18 14. 311. 910. 4 9. 0 

20 16. 213. 812. 210. 8 

22 16. 614. 112. 710. 5 

32 25. 5р4. 022. 520. 217. 216. 1 +0.2 
40 30. 3р8. 126. 124.0 

50 37. 935. 833. 5 

60 47. 215.040. 5 

注 : 1. 在 车 床上 热 盘 弹簧 ， 心 轴 直 径 应 等 于 弹簧 内 径 。 















































2. 冷 绕 弹 簧 用 的 心 轴 直 径 ， 按 小 于 弹簧 内 径 选 定 ， 其 差 
值 由 经 验 决定 。2 级 和 3 级 精度 钢 弹 簧 ， 可 按 本 表 的 
数据 选用 。 
з. Жр, D 为 弹簧 外 径 ; d 为 钢丝 直径 。 
计算 和 查 得 的 心 轴 直 径 是 近似 的 。 正 式 绕 制 弹簧 前 ， 
最 好 先进 行 试验 ， 即 先 绕 2 ~3 圈 ， 让 其 扩大 ， 然 后 测量 
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内 径 是 否 符合 要 求 ， 再 根据 测量 结果 修正 心 轴 直 径 。 如 果 
心 轴 直径 偏差 不 大 ， 也 可 以 利用 调整 对 钢丝 牵引 力 的 方 
法 ， 使 弹簧 的 直径 稍微 增 大 或 减 小 。 

3 ) 根据 弹簧 节 距 ,调整 交换 齿轮 及 进 给 箱 各 手柄 
位 置 。 

4) 用 刀 架 夹 住 两 块 硬木 块 ， 并 将 钢丝 夹 在 两 硬木 块 
之 间 。 把 钢丝 插入 心 轴 外 端的 小 孔 中 ( 图 6-45 )， 使 钢丝 
头 部 露出 心 轴 外 端 小 孔 15 ~20mm 后 ， 锁 紧 刀 架 螺 钉 。 将 
小 刀 架 调整 好 一 定 距 离 后 ， 即 可 开动 车 床 ， 盘 绕 弹 簧 。 















































Е 6-45 绕 制 圆柱 形 螺旋 压缩 弹簧 


6.10.3 ” 绕 制 圆柱 形 螺旋 拉 伸 弹簧 ( 图 6-44b ) 

1) 心 轴 直 径 的 计算 与 绕 制 圆 柱 形 螺旋 压缩 弹 短 相同 。 

2) 拉 伸 弹 得 的 节 距 等 于 钢丝 直径 ， 所 以 应 按 所 给 定 
的 钢丝 直径 ， 调 整 交换 齿轮 和 进 给 箱 各 手柄 位 置 。 

3) 绕 制 方法 与 绕 制 圆柱 形 螺 旋 压 缩 弹簧 相同 。 

6.10.4 绕 制 圆锥 形 螺旋 压缩 弹簧 ( 图 6-46 ) 

1) 心 轴 直 径 的 计算 与 绕 制 圆柱 形 螺旋 压缩 弹 短 相同 。 
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但 应 按 弹 簧 大 、 小 端 内 径 ， 分 别 计 算出 心 轴 的 直径 。 根 据 
计算 确定 的 心 轴 大 、 小 端 直径 和 弹簧 长 度 ， 制 作 锥 度 心 
轴 。 为 保证 弹 短 节 距 的 均匀 ， 可 将 心 轴 制 成 带 有 圆 驳 槽 。 
心 轴 的 大 、 小 端 直径 ， 应 是 圆 弧 档 大 、 小 端 底 径 尺寸 。 


上 Dingnnnn 
Ë: "ЦО 
















































Е 6-46 绕 制 圆锥 形 螺旋 压缩 弹簧 


2) 根据 弹簧 节 距 ， 调整 交换 齿轮 及 进 给 箱 各 手柄 
位 置 。 

GR de a 
度 心 轴 的 大 、 小 端 直径 ， 也 应 先进 行 试 绕 后 再 确定 。 
6. 10. 5 анаа 
1) аЛ та ЗЕ, jx А лаг НОВА ЛОВА 
才能 正常 取 下 。 心 轴 由 轴 1、 垫 圈 2 和 挡 圈 3 组 成 。 轴 1 
外 圆 与 垫圈 2 的 内 孔 ， 通 过 相应 的 键 槽 和 键 相配 。 依 据 弹 
得 节 距 确定 垫圈 厚度 ; 依据 弹簧 圈 数 确定 垫圈 数目 ; 依据 
弹 得 的 最 大 和 最 小 内 径 ， 计 算出 垫圈 最 大 和 最 小 外 径 。 

2) 根据 弹簧 节 距 ,调整 交 换 具 5 轮 和 进 给 箱 各 手柄 
位 置 。 

3) 按 图 6-47 所 示 装 好 心 轴 、 垫 圈 和 挡 圈 ， 即 可 绕 制 
ЕЗ 








































































































598 





图 6-47 Емине 
1 一 心 轴 ”2 一 垫圈 “3 一 挡 圈 





第 7 章 铣工 技术 


7.1 常用 分 度 头 分 度 方法 及 计算 

711 分 度 头 传动 系统 及 分 度 头 定数 

1. 分 度 头 传动 系统 及 主要 规格 ( 表 7-1 )。 
表 7-1 分 度 头 传动 系统 及 主要 规格 








1 一 分 度 盘 紧 固 螺钉 ”2 一 分 度 又 “3 一 分 度 盘 

4 一 螺母 ”5 一 交换 齿轮 轴 6 一 蜗杆 脱落 手柄 

7 一 主轴 锁 紧 手柄 ”8 一 回转 体 9 一 主 

10 一 基 座 ”11 一 分 度 手柄 ”12 一 分 度 定位 销 13 一 刻度 盘 








aa 
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( 续 ) 
型 号 F1180 | F11100 | F11125 | Е11160 
规格 名 称 ( FW80 )[ FW100 )( FW125 )( FW160 ) 
中 心 高 /mm 80 100 125 160 
主轴 锥 孔 号 ( 莫 氏 ) 3 3 4 4 
主轴 倾斜 角 (水 平方 | -6~ | -6~ | -6~ -6- 
向 ) / (°) +90 +90 +90 +90 
蜗杆 副 速 比 1:40 1:40 1:40 1:40 
定位 键 宽度 /mm 12 14 18 18 
Е ЕН 36. 512 | 41.275 | 53.975 | 53.975 
За / пат 











Е: 表 中 括号 内 型 号 为 旧 标 准 。 
2 分 度 头 定数 、 分 度 盘 孔 数 和 交换 齿轮 齿 数 ( 表 7-2 )。 













































































表 7-2 分 度 头 定数 、 分 度 盘 孔 数 和 交换 齿轮 齿 数 
Ay Er zJ. х а 
— 定数 分 度 盘 的 孔 数 
正面 : 24、25、28、30、34、 
带 一 块 37、38、39、41、42、43 
Ем Ки: 46, 47, 49, 51, 53, 
54, 57, 58. 59, 62. 66 земен 
第 一 头 35. 40. 50. 55. 
正面 : 24, 25, 28, 30. 34. 37 
аи 60, 70. 80, 
带 两 块 反面 : 38、39、41、42、43 80: 
分 度 到 4 | 第 一 
Е H: 46, 47, 49, 51. 
53. 54 
反面 : 57. 58. 59. 62. 66 











7.1.2 分 度 方法 及 计算 
1. 单 式 分 度 法 计算 及 分 度 表 (27-3) 


07-3 单 式 分 度 法 计算 及 分 度 表 


5 40 (ЕА) 
(工作 每 分 类 
式 分 度 表 ( 分 度 头 定数 40 ) 





ще 
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工件 | 分 度 | 手 转 过 | 工件 | 分 度 | 手柄 | 转 过 

等 分 | 盘 孔 | 回转 | 的 孔 | 等 分 | 盘 孔 | 回转 | 的 孔 
数 数 数 | 距 数 |‖ 数 数 数 距 数 
2 任意 | 20 一 15 24 2 16 
3 24 13 8 16 24 2 12 
4 任意 | 10 一 17 34 2 12 
5 任意 8 =: 18 54 2 12 
6 24 6 16 19 38 2 4 
7 28 5 20 20 任意 2 
8 任意 5 == 21 42 1 38 
9 54 4 24 22 66 1 54 
10 任意 4 = 23 46 l 34 
11 66 3 42 24 24 1 16 
12 24 3 8 25 25 1 15 
13 39 3 3 26 39 1 21 
14 28 2 24 27 54 1 26 
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(2%) 
工件 | 分 度 | 手柄 | 转 过 | 工件 | 分 度 | 手柄 | 转 过 
等 分 | 盘 孔 | 回转 | 的 孔 | 等 分 | 盘 孔 | 回转 | 的 孔 
数 数 数 | 距 数 |‖ 数 数 数 | 距 数 
28 42 1 18 45 54 一 48 
29 58 1 22 46 46 一 40 
30 24 1 8 47 47 一 40 
31 62 1 18 48 24 一 20 
32 28 1 7 49 49 一 40 
33 66 1 14 50 25 一 20 
34 34 1 6 51 51 一 40 
35 28 1 4 52 39 一 30 
36 54 1 6 53 53 -- 40 
37 37 1 3 54 54 一 40 
38 38 1 2 55 66 一 48 
39 39 1 1 56 28 -一 20 
40 | 任意 1 一 57 57 一 40 
41 41 一 40 58 58 一 40 
42 42 一 40 59 59 一 40 
43 43 一 40 60 42 一 28 
44 66 一 60 
例 1 链 一 直 齿 圆柱 齿轮 ， 具 数 z =12， 求 每 次 分 度 


头 手柄 的 转 数 。 
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ж ”用 公式 计算 : 
24040,4, 8 
z 12 12 24 
В Е, ВЗРИВ З 转 ， 再 在 24 的 孔 圈 
上 转 过 8 个 孔 距 。 
查 单 式 分 度 表 : 工件 等 分 数 12， 分 度 盘 孔 数 24, 3 
柄 回转 数 3 ， 转 过 的 孔 距 数 8 ， 和 用 公式 计算 的 结果 相同 。 
2. 角度 分 度 法 计算 及 分 度 表 ( 表 7-4 ) 


表 7-4 角度 分 度 法 计算 及 分 度 表 




















mm 





































































































工件 角度 以 “ 度 ” 为 单位 时 : 
0 
п = = 
工件 角度 以 “分 ”为 单位 时 
0 0 
“9x60' 540' 
工件 角度 以 “ 秒 ” 为 单位 时 : 
0 0 
"To9x60 x60" 32400” 
式 中 n 分 度 头 手 柄 转 数 ; 
工件 等 分 的 角度 
分 度 头 主轴 转角 分 度 盘 | 转 过 的 ПАТЕ 
() () (”) 孔 数 孔 距 数 柄 转 数 
0 10 0 54 1 0.0185 
° 20 0 54 2 0. 0370 
° 20 0 54 3 0. 0556 




















604 
































( 续 ) 

分 度 头 主轴 转角 分 度 盘 | 转 过 的 折合 手 
(23 (7) C) 孔 数 孔 距 数 柄 转 数 
0 40 0 54 4 0. 0741 
0 50 0 54 5 0. 0926 
1 0 0 54 6 0. 1111 
1 10 0 54 7 0. 1296 
1 20 0 54 8 0.1481 
1 30 0 30 5 0. 1667 
1 40 0 54 0 0. 1852 
1 50 0 54 1 0. 2037 
2 0 0 54 2 0. 2222 
2 10 0 54 З 0. 2407 
2 20 0 54 4 0. 2593 
2 30 0 54 5 0. 2778 
2 40 0 54 6 0. 2963 
2 50 0 54 7 0.3148 
3 0 0 30 0 0. 3333 
3 10 0 54 19 0.3519 
3 20 0 54 20 0. 3704 
3 30 0 54 21 0. 3889 
3 40 0 54 22 0.4074 
3 50 0 54 23 0. 4259 
4 0 0 54 24 0.4444 
4 10 0 54 25 0. 4630 
4 20 0 54 26 0. 4814 















































( 续 ) 

分 度 头 主轴 转角 分 度 盘 | 转 过 的 лат 
(93 (“) (20) 孔 数 孔 距 数 柄 转 数 
4 30 0 66 33 0. 5000 
4 40 0 54 28 0. 5200 
4 50 0 54 29 0. 5370 
5 0 0 54 30 0. 5556 
5 10 0 54 31 0.5741 
5 20 0 54 32 0. 5926 
5 30 0 54 33 0.6111 
5 40 0 54 34 0. 6296 
5 50 0 54 35 0. 6481 
6 0 0 30 20 0. 6667 
6 10 0 54 3⁄7 0. 6852, 
6 20 0 54 38 0. 7037 
6 30 0 54 39 0. 7222 
6 40 0 54 40 0.7407 
6 50 0 54 41 0.7593 
7 0 0 54 42 0.7778 
7 10 0 54 43 0. 7963 
7 20 0 54 44 0. 8148 
7 30 0 30 25 0. 8333 
7 40 0 54 46 0.8519 
7 50 0 54 47 0. 8704 
8 0 0 54 48 0. 8889 
8 10 0 54 49 0. 9074 
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(Е) 

分 度 头 主轴 转角 分 度 盘 | 转 过 的 折合 手 
(0) 0" (”) 孔 数 和 孔 距 数 柄 转 数 
8 20 0 54 50 0. 9259 
8 30 0 54 51 0.9444 
8 40 0 54 52 0.9630 
8 50 0 54 53 0.9815 
9 0 0 1. 0000 




















例 2 在 一 轴 上 铣 两 个 键 槽 ， 其 夹 角 为 77"， 应 如 何 


分 度 ? 
解 





把 77* 代 入 以 “ 度 ”为 单位 的 公式 中 : 
277° 8.5 _8g30 
9° го 254 








n 











即 分 度 头 手柄 转 8 圈 后 再 在 54 孔 圈 上 转 过 30 个 


孔 距 。 


























例 3 若 一 轴 上 两 模 间 的 夹 角 为 7°?21'30”"， 应 如 何 


分 度 ? 
解 





首先 把 7%21'30” 化 成 “ 秒 ”。 
7°21'30” =26490” 


把 26490" 代 入 以 “ 秒 ” 为 单位 的 公式 中 ,得 





0 26490" _ 54 
32400" = 32400" 0: 8176 66 








3. 直线 移 距 分 度 法 
直线 移 距 分 度 法 就 是 把 分 度 头 主轴 或 侧 轴 和 纵向 工作 





台 丝 杠 











] 交 换 齿 轮 连接 起 来 ， 移 距 时 只 要 转动 分 度 手柄 ， 
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通过 齿轮 传动 ， 使 工作 台 做 精确 的 移 距 。 这 种 方法 适用 于 


加 工 精度 较 高 的 齿 条 和 直 尺 刻 线 等 的 等 分 移 距 分 度 。 
常用 的 直线 移 距 法 有 两 种 : 
(1) 主轴 交换 齿轮 法 ”这 种 方法 是 先 在 分 度 头 主轴 后 
锥 孔 插 和 安装 交换 齿轮 心 轴 ， 然 后 在 主轴 与 纵向 丝 杠 之 间 
装 上 交换 齿轮 ( 图 7-1 )， 当 转动 分 度 手柄 时 ， 运 动 便 会 通 


























过 交换 齿轮 传 至 纵向 丝 杠 ， 使 工作 台 产 生 移 距 。 












1-Е 


про 分 度 头 主轴 


图 7-1 主轴 交换 齿轮 法 


交换 齿轮 计算 公式 为 


пр 2044 


式 中 ”40 一 一 分 度 头 定数 ; 
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5 一 一 工件 每 格 距 离 ; 
n 一 一 每 次 移 距 分 度 头 手柄 转 数 ; 
7 一 一 铣床 纵向 工作 台 丝 杠 螺 距 。 
由 于 传动 经 过 1:40 的 蜗杆 、 蜗 轮 传动 减速 ， 所 以 适 
于 刻 线 间隔 较 小 的 移 距 分 度 。 
式 中 的 虽然 可 以 任意 选取 ， 但 为 了 保证 计算 交换 齿 
轮 的 传动 比 合理 , 尽 可 能 不 要 选 得 太 大 , 二 应 取 在 1 ~10 
之 间 。 
(2) 侧 轴 交换 齿轮 法 ”这 种 方法 是 在 分 度 头 侧 轴 和 
工作 台 纵 向 传动 丝 杠 之 间 装 上 交换 齿轮 ( 图 7-2 )。 由 于 
传动 不 经 过 1: 40 的 蜗杆 、 蜗 轮 传动 ， 所 以 适用 于 刻 线 间 
隔 较 大 的 移 距 。 





























图 7-2 侧 轴 交换 齿轮 法 


交换 齿轮 的 计算 公式 为 
S ав 
пр 2524 
由 于 分 度 头 传动 
结构 的 原因 ， 采 用 侧 
轴 交 换 齿 轮 法 ， 在 分 
度 时 不 能 将 分 度 手 柄 
的 定位 销 拔 出 ， 应 该 
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松 开 分 度 盘 的 紧 固 螺 
钉 连同 分 度 盘 一 起 转 
动 。 为 了 正确 地 控制 
分 度 手柄 的 转 数 ， 可 
将 分 度 盘 的 紧 固 螺 














钉 ， 改 装 为 侧面 定位 图 7-3 紧 固 螺 孔 改装 上 定位 销 








销 ( 图 7-3)， 并 在 








分 度 盘 外 圆 上 销 一 个 定位 孔 ,， 在 分 度 时 ,左手 拔 出 侧 

















摇 到 预定 转 数 时 ， 靠 弹簧 的 作用 ， 侧 
弹 入 定位 孔 内 。 
7.2 铣削 离合 器 


看 定位 销 ， 右 手 将 分 度 手柄 连同 分 度 盘 一 起 转动 ， 当 

















看 定位 销 就 自动 





离合 器 的 种 类 有 人 齿 式 离合 器 和 摩擦 离合 右 等 ， 前 者 靠 























= 


ЛИВАН Hik ЛХР BJ NB), Ja 3158 te aJ 


610 


7.2.1 人 齿 式 离合 器 的 种 类 及 特点 ( < 7-5 ) 
ж7-5 齿 式 离合 器 的 种 类 及 特点 



































































名 称 зи 特 点 
一 上 
外 加 展开 举 形 
MEB S É NMW 3E t 8 bt T. ft 
离合 器 ща 
г Д 
ив 整个 齿 形 向 轴线 上 一 
合 器 点 收缩 
І 直 齿 面 通 过 工件 轴线 ， 
多 上 
НИ Е 
В иий 
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梯形 收 18 Tt 2 RE J fE 18 КЛ 
缩 W 离 向 都 等 宽 ， 而 且 中 心 线 
合 器 通过 离合 器 轴线 

















7.2.2 矩形 齿 离合 器 的 铣削 

1. 奇数 齿 离合 器 铣削 ( 图 7-4 ) 

1) 计算 铣 刀 最 大 宽度 B: 

В ЕЕ 387 180° 
2 
式 中 dd 一 一 离合 右 和 孔径 ( mm ); 
z 一 一 离合 器 齿 数 。 

2) 将 铣 刀 一 侧 对 准 工 件 中 心 ( 图 7-4a )， 铣 削 时 ， 铣 
луна 和 3 的 一 侧 ， 分 度 后 再 铣 槽 2 和 4 的 一 侧 
( 每 次 进 给 同时 铣 出 两 个 齿 的 不 同 侧面 )， 这 样 依次 铣削 
即 可 。 

3) 加 工 离 合 器 齿 侧 间 际 的 方法 。 

@ 将 离合 器 的 各 齿 侧 面 都 铣 得 偏 过 中 心 一 个 距离 ( 图 
7-4b )。 这 可 在 对 刀 时 调整 铣 刀 侧 丸 ， 使 其 超过 中 心 e =0.1 
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LU 局 局 上 








"| 7 Сер 
\ ва 中 心 线 
[ 件 I 


中 心 线 

b) c) 

图 7-4 奇数 齿 离 合 器 的 铣削 
~0. 5mm 来 达到 。 这 种 方法 不 增加 铣削 次 数 , 但 由 于 齿 侧 
пазва, 离合 右 接 合 时 ， 齿 侧面 只 有 外 圆 处 接触 ， 
影响 承载 能 力 ， 所 以 这 种 方法 只 适用 于 要 求 不 高 的 离合 髓 。 

О 将 齿 权 角 铣 得 略 大 于 齿 面 角 ( 图 7-4c )。 这 种 方法 

是 在 离合 器 铣削 之 后 ， 再 使 离合 器 转 过 一 个 角度 Ag = 1° ~ 
2° ， 再 铣 一 次 。 把 所 有 此 的 同一 侧 铣 切 去 一 些 来 达到 。 此 
法 也 适用 于 齿 槽 角 大 于 齿 面 角 的 宽 齿 槽 离合 器 ， 此 时 Ab = 
СИТА -此 面 角 ) /2。 用 这 种 方法 铣削 离合 器 ， 其 齿 侧 
而 仍 是 通过 轴 心 的 径 向 平面 ， 齿 侧面 贴 合 较 好 ， 
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所 以 一 般 用 于 要 求 较 高 的 离合 
器 加 工 。 

2. 偶数 齿 离 合 器 铣削 ( 
7-5) 

1) 矩形 偶数 齿 离 合 器 的 对 
刀 方 法 和 铣 刀 宽度 的 选择 与 奇 
数 具 相同 。 

2) 偶数 雌 离 合 器 铣削 时 ， 
每 次 只 能 铣削 一 个 梭 的 一 侧 ， 
而 不 能 通过 整个 端面 ， 并 且 还 3 
要 防止 切 伤 对 面 的 上 从。 因此 用 图 7-5 ”偶数 齿 离 
盘 形 铣 刀 铣 削 偶 数 齿 离 合 器 时 ， 合 器 的 铣削 
要 注意 盘 形 铣 刀 直径 的 选择 。 





s 



























































3 











3) чай — сл, ЮТА ВВТ 





























准 铣 刀 的 另 一 侧 ， 这 样 依次 进行 铣削 即 可 。 


即 分 度 头 手柄 转 过 他 )， 使 齿 的 另 一 侧 与 铣 刀 侧 思 平行 ， 
再 将 工作 台 横向 移动 一 个 铣 刀 宽度 上 距离 。 使 此 的 另 一 侧 对 





H 
日 








4) 为 确保 偶数 齿 离 合 器 的 齿 侧 留 有 一 定 间隙 ， 一 般 











Е 








W ff B f РЕЖ 2° ~4°。 
7.2.3 АЕ (正三 角形 ) 离合 器 的 铣削 ( 图 7-6 























е 相等 。 
2) ЛИ, ЛЕХ ЕЛ Эв ТЕ 
3) 计算 分 度 头 的 倾斜 角 e 
90° 0 


cosp =tan ——cot — 
z 


2 








1) 选用 对 称 双 角 铣 刀 ， 其 廓 形 角 9 与 离合 器 齿 形 角 


) 





式 中 о 8 
PTE ALAN o А 
4) ЖЫ ваня, 
不 论 其 齿 数 是 奇数 还 是 偶数 ， 
每 分 度 一 次 只 能 铣 出 一 条 此 
槽 。 为 保证 离合 器 接合 良好 ， 
一 对 离合 器 应 使 用 同一 把 铣 刀 ç 
s. 对 吃 刀 量 ， 应 按 大 = 
齿 深 在 外 径 处 进行 。 为 防止 ра7-6 ЕМЕНІ 
i s. 往往 采用 试 切 法 调 
整 背 吃 刀 量 ,使 齿 顶 宽度 留 有 0.2 ~0.3mm 的 平面 ， 以 保 
证 齿 形 工作 面 接触 。 






























































































































































5) 向 用 此 数 分 度 头 的 倾斜 角 e 可 查 表 7-6。 

表 7-6 铣 尖 齿 与 梯形 收缩 齿 离合 器 时 分 度 头 的 倾斜 角 e 
离合 器 双 角 铣 刀 角度 0 离合 器 双 角 铣 刀 角度 o 
齿 数 60° 90° 齿 数 60° 90° 
z 分 度 头 的 倾斜 角 ф z 分 度 头 的 倾斜 角 e 
8 69°51' 78°30' 18 81°17' 84°59' 
9 72°13' 79°51' 19 81°45' 85°15' 
10 74°05' 80°53' 20 82°10' 85°29' 
11 75°35' 81°53' 21 82°34' 85°42' 
12 76°50' 82°26' 22 82°53' 85°54' 
13 77°52' 83°02' 23 83°12' 86°05' 
14 78°45' 83°32' 24 83°29' 86°15' 
15 79°31' 83°58' 25 83°45' 86°24' 
16 80°11' 84°21' 26 84°01' 86°32' 
17 80°46' 84°41' 27 84°13' 86°39' 
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( 续 ) 
离合 器 双 角 铣 刀 角度 0 离合 器 双 角 铣 刀 角度 0 
齿 数 60° 90° 齿 数 60° 90° 
z 分 度 头 的 倾斜 角 ф z 分 度 头 的 倾斜 角 p 
28 84°25' 86°46' 45 86°32' 88°00' 
29 84°37' 86°53' 46 86°37' 88°03' 
30 84°47' 86°59 47 86?"41 88°05' 
31 84°57' 87°05' 48 86°45' 88°08' 
32 85°06' 87°11' 49° 86°49' 88°10' 
33 85°16' 87°16' 50 86°53' 88°12' 
34 85°25' 87°21' 51 86°56' 88°14' 
35 85°32' 87°26' 52 87°00' 88°16' 
36 85°40' 87°30' 53 87°03' 88°18' 
37 85°47' 87°34' 54 87°07' 88°20' 
38 85°54' 87°38' 55 87°10' 88°22' 
39 86°00' 87°42' 56 87°14' 88°24' 
40 86°06' 87°45' 57 87°16' 88°25' 
41 86°12' 87°48' 58 87°19' 88°27' 
42 86°17' 87°51' 59 87°24' 88°30' 
43 86°22' 87°54' 60 87°24' 88°30' 
44 86°27' 87°57' 
7.2.4 梯形 收缩 齿 离 合 器 的 铣削 ( 图 7-7 ) 
1) 选用 专用 铣 刀 。 铣 
刀 的 廓 形 角 9 等 于 离合 器 的 
齿 形 角 a。， 齿 顶 宽 B 应 等 于 A 
离合 器 的 槽 底 宽 度 ， 铣 刀 廓 аА 














形 的 有 效 工作 高 度 必须 大 于 














离合 器 外 圆 处 的 此 深 。 -a 
2 ) 对 刀 方 法 与 尖 齿 离 。 ”图 7-7 梯形 收缩 此 




















离合 器 的 铣削 
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合 器 铣削 相同 


о 


3 ) 分 度 头 的 倾斜 p 计算 与 尖 齿 离合 器 铣削 相同 。 

















4) 常用 齿 数 分 度 头 的 倾斜 角 ф 可 查 表 7-6。 
7.2.5 锯 雌 形 离 合 器 的 铣削 ( 
1) 选用 单 角度 铣 刀 ， 














其 廓 形 角 9 与 离合 器 齿 形 








Ж s 相等 。 

2) 对 刀 时 ,应 使 单 
角度 铣 刀 的 端面 侧 邦 通 ; 
工件 轴 心 。 


3) 计算 分 度 头 和 


斜 角 e: 





180 
cosp = tan 




















° 


cotO 
z 





Ветий. 





БИ 


过 








4 7-8) 





图 7-8 锯齿 形 离合 器 的 铣削 
式 中 9 一 一 单 角 铣 刀 廊 形 角 ; 


4) 铣削 方法 与 铣 尖 齿 离 合 器 基本 相同 。 


5) 常用 齿 数 分 度 头 












































的 倾斜 角 wp 可 查 表 7-7。 


























表 7-7 铣 锯 齿 形 离合 器 时 分 度 头 的 倾斜 角 e 
离合 器 单 角 铣 刀 角度 0 ( 即 离合 器 齿 形 角 ) 
W 2 60° 65° 70° 75° 80° 85° 
z 分 度 头 的 倾斜 角 o 
5 65°12' | 70°12' | 74°40' | 78°47' | 82°12' | 86°21' 
6 70°32' | 75°23' | 77°52' | 81°06' | 84°09' | 87°06' 
7 73°50' | 77°02' | 79°54' | 82°35' | 85°10' | 87°35' 
8 76°10' | 78°52' | 81°20' | 83°38' | 85°48' | 87°55' 











































































































(2%) 

离合 器 单 角 铣 刀 角度 0 ( 即 离合 器 齿 形 角 ) 

齿 数 60° 65° 70° 75° 80° 85° 

2 分 度 头 的 倾斜 角 e 

9 |77°52' | 80°14' | 82°23' 8409241 86°19' | 88°11' 
10 | 79°12' | 81°17' | 83°13' | 85°00' | 86°43' | 88°22' 
11 | 80°14' | 82°08' | 83°54' | 85°29' | 87°04' | 88°32' 
12 | 81°06' | 82°49' | 84°24' | 85°53' | 87°18' | 88°39’ 
13 | 81°49' | 83°24' | 84°51' | 86°13' | 87°30' | 88°46' 
14 | 82°26' | 84°54' | 85°12' | 86°30' | 87°42' | 88°51' 
15 | 82°57' | 84°19' | 85°34' | 86°44' | 87°51' | 88°56' 
16 | 83°24' | 84°41' | 85°51' | 86°57' | 87°59' | 89200/ 
17 | 83°48' | 85°00' | 86°06' | 87°08' | 88°07' | 89°04' 
18 | 84°09' | 85°17' 86019 | 87°17' | 88°13' | 89°07' 
19 | 84°30' | 85°32' | 86°31' | 87°26' | 88°19' | 89210/ 
20 | 84°46' | 85°46' | 86°42' | 87°34' | 88°24' | 89°12' 
21 | 85°01' | 85°58' | 86°51' | 87°41' | 88°29' | 89°15' 
22 | 85°13' | 86°09' | 87°00' | 87°48' | 88°93' | 89°17' 
23 | 85°27' | 86°20' | 87°08' | 87°53' | 88°37' | 89°19’ 
24 | 85°38' | 86°29' | 87°15' | 87°59' | 88°40' | 89°20' 
25 | 85°49' | 86°37' | 87°22' | 88°04' | 88°43' | 89°22' 
26 | 85°59' | 86°45' | 87°28' | 88°08' | 88°46' | 89°24' 
27 | 86°08' | 86°53' | 87°34' | 88°12' | 88°50' | 89°25' 
28 |86°16' | 86°59' | 87°39' | 88°16' | 88°52' | 89°26' 
29 | 86°24' | 87°06' | 87°44' | 88°20' | 88°54' | 89°27' 
30 | 86°31' | 87°11' | 87°48' | 88°23' | 88°56' | 89°28' 
31 | 86°39’ | 87°18' | 87°53' | 88°25' | 88°59' | 89°29' 
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7.3 铣削 凸轮 
凸轮 的 种 类 比较 多 ， 常 用 的 有 圆 盘 凸轮 ( 图 7-9 )、 
圆柱 凸轮 ( 图 7-10 )。 



































a) b) 
图 7-9 Веле 








通常 在 铣床 上 铣削 加 工 的 是 等 速 凸 轮 ， 等 速 凸轮 就 是 
当 凸 轮 周边 上 某 一 点 转 过 相等 的 角度 时 ， 便 在 半径 方向 上 
( 或 轴线 方向 上 ) 移动 相等 的 距离 。 等 速 凸 轮 的 工作 型 函 
一 般 都 采用 阿 基 米 德 螺旋 面 。 
































a) b) 
图 7-10 圆柱 凸轮 
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7.3.1 凸轮 传动 的 三 要 素 ( 07-8) 
表 7-8 凸轮 传动 的 三 要 素 


2700 


| 
160 100 


Г 
36/100 
l 





2/100 С 








名 称 Е Xx 计算 公式 











5 2 АВ 的 升 高 量 : 

| md T Eee 作曲 线 AB 的 升 高 量 
Ла ко Е: H= (40 -34 ) mm =6mm 
高 点 半径 和 最 低 点 2 vsa 

H 半径 之 差 工作 曲线 CD 的 升 高 量 : 
Е Не (40-32) mm =&mm 






































凸轮 圆周 按 360。 角 等 分 时 ， 升 
高 率 有 应 为 


ћ = 
0 











бор 
парк, Е. [作曲 线 在 圆周 上 所 
升 高 率 者 转 过 等 分 圆周 的 ed 
”| 一 等 分 时 ， 从 动 件 凸轮 圆周 按 100 格 等 分 时 ， 升 高 
上 升 或 下 降 的 距离 АР 
































H 
h = sss. 
A 








式 中 A [作曲 线 在 圆周 上 所 
占 的 百 分 格 数 
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(Е) 
名 称 定义 计算 公式 
凸轮 圆周 按 360° 角 等 分 时 ， 导 
程 P. 应 为 
[作曲 线 按 一 定 р, =360°h =360° х2. = 07И 
导 程 Pj | 的 升 高 率 ， 旋 转 一 
上 凸轮 圆周 按 100 格 等 分 时 ， 导 程 
应 为 
H 100H 
P, =100h = 100 x 一 = 一 一 





7.3.2 等 速 圆 盘 凸 轮 的 铣削 


1 垂直 铣削 法 ( 
1) 这 种 方法 用 








图 7-11) 
于 仅 有 一 条 
条 工作 曲线 ， 但 它们 和 








导 程 都 相等 ， 并 且 所 铣 凸轮 外 径 较 
大 ， 狗 刀 能 靠近 轮 坯 而 顺利 切削 


2) 立 铣 刀 直径 应 与 凸轮 # 





ЕН 











1 线 ， 或 者 虽然 有 几 





(图 








7-11a )。 





村 











3) 分 度 头 交换 齿 
比 i 计 算 : 

















F 上 的 小 滚轮 直径 相同 。 


轮轴 与 工作 台 丝 杠 的 交换 齿轮 传动 





40Py 
' P, 
式 中 “40 一 一 分 度 头 定数 ; 
Pw 一 一 工作 台 丝 相 





[ 螺 距 ( mm ); 
Pi 一 一 凸轮 导 程 ( mm )。 


图 7-11 垂直 铣削 等 速 
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圆 盘 凸轮 


4) 圆 盘 凸 轮 铣削 时 的 对 刀 位 置 必须 根据 从 动 件 的 位 


置 来 确定 。 





若 从 动 件 是 对 ， 














心 直 动 式 的 圆 盘 凸 轮 ( 图 7- 11b ) ,对 刀 时 





应 将 铣 刀 和 工件 的 中 心 连 线 调整 到 与 纵向 进 给 方向 一 致 。 





若 从 动 件 是 偏 置 直 动 式 的 圆 盘 凸轮 ( 图 











整 工 作 台 ， 使 钊 




















Ë JJ XJ 





7-11c ), 则 应 调 


遍 移 一 个 距离 。 这 个 距离 必须 





等 于 从 动 件 的 偏 距 。， 并 且 偏 移 的 方向 也 必须 和 从 动 件 的 
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偏 置 方向 一 致 。 
2. 扳 角 度 铣削 法 ( 图 7-12 ) 




















1) 这 种 方法 用 于 有 几 条 工作 曲线 ， 各 条 曲线 的 导 程 


不 相等 ， 或 者 凸轮 导 程 是 大 
质数 、 零 星 小 数 ， 选 配 齿 轮 
困难 等 。 

2) 计算 分 度 头 的 倾斜 
角度 。 

















Q@ 计算 凸轮 的 导 程 Pi。 0 
选择 p( PB 可 以 由 自己 决定 ， 7-12 扳 角 度 铣削 等 速 
但 PB 应 大 于 P, 并 能 分 解 因 圆 盘 凸轮 
子 )。 


@ 计算 分 度 头 的 倾斜 角度 a: 





L= pi 
3) 计算 传动 比 式 按 选 择 的 B' 计 算 ): 
. 40Py 
L= Р", 
4) 计算 立 铣 头 的 转动 角度 В: 
B=90° -a 

5) H DJ KEE 1: 

| =a + Нсоіа +10mm 

式 中 а 凸轮 厚度 ( mm ); 

10 一 一 多 留 出 的 切削 为 长 度 ( mm )。 

6) 铣削 加 工 工艺 程序 与 垂直 铣削 法 相似 。 

















7.3.3 等 速 圆柱 凸轮 的 铣削 
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等 速 圆柱 凸轮 分 螺旋 槽 凸轮 和 端面 凸轮 ( 图 7-10 )， 其 























中 螺旋 槽 凸轮 铣削 方法 和 铣削 螺旋 槽 基本 相同 。 所 不 同 的 




















х, АН 
旋 面 ( 螺旋 槽 ) 所 组 成 的 ， 它 们 各 自 
而 且 不 同 的 ! 
此 导 程 的 计算 就 比较 麻烦 。 在 实 阿 


螺旋 槽 凸轮 工作 型 面 入 和 














:是 由 多 个 不 同 导 程 的 螺 
所 占 的 中 心 角 是 不 同 的 ， 




















累 施 面 ( 螺旋 槽 ) 之 间 还 常用 圆 弧 进行 连接 ， 因 








生产 中 应 根据 图 样 给 定 





的 不 同 条 件 ， 采 用 不 同 的 方法 来 计算 凸轮 曲线 的 导 程 。 


计算 等 速 圆柱 螺旋 槽 凸轮 导 程 ， 若 加 工 图 样 上 给 定 螺 





旋 角 B 时 ， 导 程 计 算 公 式 为 : 
Р = mdcotB 
式 中 d 一 一 工件 外 径 ( mm ); 


В 





工件 螺旋 角 (。)。 














等 速 圆柱 ( 端面 ) 凸轮 的 铣削 如 图 7- 13 所 示 。 




















图 7-13 ”等 速 圆柱 ( 端面 ) 凸轮 的 铣削 
1) 铣削 等 速 圆柱 凸轮 的 原理 与 铣削 等 速 圆 盘 凸轮 相 
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同 ， 只 是 分 度 头 主轴 应 平行 于 工作 台 ( 图 7- 13a )。 

2) 铣削 时 的 调整 计算 方法 与 用 垂直 铣削 法 铣削 等 速 
圆 盘 凸轮 相同 。 
3) 圆柱 凸轮 曲线 的 上 升 和 下 降 部 分 需 分 两 次 铣削 
(图 7-13b )。 图 7-13b rB, AD 段 是 右 旋 ，BC 段 是 左旋 。 
铣削 中 以 增 减 中 间 轮 来 改变 分 度 头 主轴 的 旋转 方向 ， 即 可 
完成 左 、 右 工作 曲线 的 加 工 。 在 增 减 中 间 轮 时 ， 应 仔细 操 
作 ， 不 能 变动 原来 位 置 ， 和 否则 会 造成 凸轮 转角 误差 。 

铣 等 速 圆柱 〈 端面 ) 凸轮 时 ， 螺 旋 面 为 右 旋 方向 时 ， 应 
使 用 左旋 立 铣 刀 ; 螺旋 面 为 左旋 方向 时 ， 应 使 用 右 旋 铣 刀 。 

7.4 铣削 球面 

采用 铣削 法 加 工 圆 球 ， 可 以 在 铣床 上 进行 也 可 以 在 车 
床上 进行 ， 其 原理 是 一 样 的 ， 即 : 一 个 旋转 的 刀具 沿 着 一 
个 旋转 的 物体 运动 ， 两 轴线 相交 但 又 不 重合 ， 那 么 刀 尖 在 
物体 上 形成 的 轨迹 则 为 一 球面 。 

铣削 时 ， 工 件 中 心 线 与 刀 盘 中 心 线 要 在 同一 平面 上 。 工 
件 装 夹 在 分 度 头 三 爪 上 ( 图 7-14 )， 由 电动 机 减速 后 带动 或 
j 机 床 纵向 丝 杠 ( 拿 掉 丝 杠 螺母 ) 通过 交换 齿轮 带动 旋转 。 
ла 


= Ж “Yr 


























































































































































图 7-14 球面 铣削 装 夹 及 传动 机 构 
球面 铣削 的 调整 与 计算 见 表 7-9。 
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表 7-9 球面 铣削 的 调整 与 计算 
图 示 调整 与 计算 





整 圆 球 铣削 一 般 要 分 两 次 加 
工 ( 见 图 ) 
对 刀 直 径 D. 应 控制 在 L> 




































































a) 第 一 次 锐 前 D. >V2R 的 范围 内 : 
加 工 24. L= MD Ф 2 К-Т 
整 球 式 中 /一 一 两 支承 套间 距离 
( mm ); 
D. R [ 件 的 直径 和 半 
径 ( mm ); 
d. r 支承 套 的 直径 和 
半径 ( mm ) 
带 柄 圆 球 的 铣削 ， 应 将 分 度 
头 倾斜 一 角度 а 
1) 求 分 度 头 的 倾斜 角 а: 
d 
ПИ оваа d 
НО де потоп 
加 工 D+ VP - Ë 
带 柄 Ц = 2 
АРК 


2) 求 对 刀 直 径 D. : 


2 
D. = (55) +12 





2 





或 > = ОАсов a = Rcos а 


所 以 D. =2Rcos а = соѕ a 
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(5) 

а 图 ж 调整 与 计算 

内 球面 铣削 时 应 将 分 度 头 倾 

斜 一 角度 a 
1) 求 分 度 头 的 倾斜 角 а: 
/40B =2а 

加 工 P 
内 球 AB 2 d d 





























7.5 铣削 花 键 轴 


зіп 20=10= R OR р 
р 
2) 求 对 刀 半 径 5. 








р, 
— = Кәп о 


2 


7.5.1 花 键 的 定 心 方式 及 加 工 精度 


1. 花 键 的 定 心 方式 


花 键 轴 的 种 类 较 多 ， 按 齿 廓 的 形状 可 分 为 矩形 此、 梯 


形 货 、 渐 开 线 上 俘 和 三 角形 齿 等 。 








花 键 的 定 心 方式 有 三 种 ( 表 7-10 )， 但 一 般 情况 下 ， 





Ку КА ро ЗНАЕ BË HH H 
而 且 易于 对 正 ， 所 以 应 用 较 广 。 





日 于 加 工 方便 ， 强 度 较 高 ， 
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17-10 花 键 的 定 心 方式 
定 心 方式 图 ж 地点 及 用 途 





小 径 定 心 是 矩形 花 键 连 
接 最 精密 的 方法 ， 定 心 精 
度 高 。 多 用 于 机 床 行 业 











Ханон ан 
接 加 工 方便 ， 定 心 精度 较 
高 。 可 用 于 汽车 、 拖 拉 机 
和 机 床 等 行业 

















齿 形 定 心 方式 用 于 渐 开 
线 花 键 。 在 受 载 情况 下 能 
自动 定 心 ， 可 使 多 数 齿 同 
时 接触 。 有 平 齿 根 和 圆 齿 
根 两 种 ， 圆 齿 根 有 利于 降 



































于 载荷 较 大 的 汽车 、 拖 拉 
机 变速 器 轴 等 
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2. 花 键 加 工 的 精度 ( 表 7-11 ) 


表 7-11 花 键 加 工 的 精度 






























































































































































(1) 花 键 轴 
加 工 方法 
花 键 轴 外 径 РТ 花 键 滚 刀 滚 花 键 成 形 磨 削 
/mm 精度 /mm 
花 键 宽 小 圆 直径 | 花 键 宽 | 小 圆 直 径 
18 ~30 0.025 | 0.05 | 0.013 | 0.027 
>30 ~50 6 和 4 | 0.040 | 0.075 | 0.015 | 0.032 
>50 ~80 0.050 | 0.10 | 0.017 | 0.042 
>80 ~120 10 和 6 | 0.075 | 0.125 | 0.019 | 0.045 
(2) 花 键 孔 
花 键 的 最 大 БЕК. гол. иа 
4 键 数 拉 МІ 36 ЕШ 
рия 热处理 前 的 精度 /mm 
花 键 宽 小 圆 直径 | 花 键 宽 | 小 圆 直径 

18 ~30 0.013 | 0.018 | 0.008 | 0.012 
>30 ~50 10. 6 0.016 | 0.026 | 0.009 | 0.015 
>50 -80 和 4 0.016 | 0.030 | 0.012 | 0.019 
>80 ~120 0.019 | 0.035 | 0.012 | 0.023 
7.5.2 在 铣床 上 铣削 矩形 齿 花 键 轴 

花 键 轴 可 以 在 专用 


工 ， 这 种 方法 有 较 高 的 9 
花 键 铣床 或 修配 较 少 数量 零件 时 ， 也 可 以 





上 进行 铣削 。 























у 


АЈА 





j 的 花 键 铣床 上 采用 滚 切 法 进行 加 
E 产 率 和 加 工 精度 。 但 在 没有 专用 


















































1. 用 单刀 铣削 矩形 齿 花 键 轴 
的 装 夹 与 找 正 ” 先 把 工件 的 一 端 装 夹 在 分 





(1) 工件 


度 头 的 自 定 心 卡 盘 内 ， 
另 一 端 由 尾 座 顶尖 项 

















紧 ， 然 后 用 百 











分 表 按 下 


列 三 个 方面 进行 找 正 





(图 7-15 )。 
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В 7-15 花 键 轴 铣 削 前 的 找 正 


1) 工件 两 端的 径 向 圆 跳 动量 。 


2) 工件 的 上 母线 相对 于 工作 台 





3) 工件 的 侧 母 线 相对 于 纵向 工作 台 


行 度 。 





(2) 铣 刀 的 选择 和 安装 


1) 铣削 键 侧 用 刀具 。 选 用 直 此 三 


可 能 小 些 ， 以 









































台面 的 平行 度 。 


移动 方向 的 平 


пЛЖЛ, УМА 


减 小 铣 刀 的 轴 向 圆 跳动 ， 使 铣削 平稳 ， 保 证 








键 侧 有 较 小 的 
在 铣削 中 伤 及 令 


2) 铣削 小 径 用 刀具 。 选 用 请 


度 为 2 ~ 3mm 
B|. 或 者 自 第 





表面 粗糙 度 。 铣 刀 宽 度 也 应 尽量 小 些 ， 以 免 











BI 


























ВИ УТ А К Е ҢА. Л 


( 用 高 速 钢 磨 制 ) 铣削 〈 47-16 )。 


铣 刀 安装 
与 锯 片 铣 刀 ， 


时 ， 可 将 三 面 刃 铣 刀 








оли вел: н 
па 2-2 


以 间隔 适当 的 距离 安 817-16 铣削 小 径 


装 在 同一 根 刀 杆 上 。 这 样 在 加 工 





时 ， 只 要 移动 


(3) 对 刀 ”对 刀 时 ， 必 须 使 





用 成 形 刀 头 





横向 工作 台 ， 就 可 以 将 花 键 的 键 侧 及 覃 底 先 
JE Bb: 出 ， 避免 了 装 拆 刀 具 的 麻烦 。 























三 面 刃 铣 刀 的 侧面 切削 
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丸和 花 键 键 侧重 合 ， 这 样 才能 保证 花 键 的 宽度 和 键 侧 的 对 

















称 性 。 常 用 对 刀 方 法 有 以 下 几 种 : 
1) 侧面 接触 对 刀 方 法 。 先 使 三 面 为 铣 刀 侧面 切 肖 

















2] 





微微 接触 工件 外 圆 表 面 ， 然 后 垂直 向 下 退出 工件 ， 再 使 横 











向 工作 人 台 朝 铣 刀 方向 移动 一 个 距离 S: 
D-b 
2: 
式 中 《7 一 一 工件 外 径 ( mm ); 
/一 一 花 键 键 宽 ( mm )。 





S = 











这 种 对 刀 方 法 简单 ， 对 刀 时 也 应 按 实测 的 尺寸 计算 。 





但 这 种 方法 有 一 定 的 局 限 性 ， 即 当 工 件 外 径 较 大 时 ， 由 于 
受 铣 刀 直径 的 限制 ， 刀 杆 可 能 会 和 工件 相 磁 ， 此 时 就 不 能 




















采用 这 种 方法 对 刀 。 








2) 用 切 痕 法 对 刀 。 如 图 7-17 所 示 ， 先 由 操作 者 目 ; 




















使 工件 中 心 尽 量 对 准 三 面 刃 铣 刀 中 心 ， 然 后 开动 机 床 ， 




















逐渐 升 高 工作 台 ， 使 铣 刀 圆 周 切削 刃 少量 切 着 工件 ， 再 





= 
z 
- 











横向 工作 合 前 后 移动 ， 就 可 以 在 工件 上 切 出 一 个 椭圆 形 


Е 
Ш 








迹 ， 只 要 将 工作 台 逐 渐 升 高 ， 痕 迹 的 宽度 也 会 加 宽 ， 当 痕 
迹 宽度 等 于 花 键 键 宽 后 ， 可 移动 横向 工作 台 ， 使 铣 刀 的 侧 























与 痕迹 边缘 相 切 ， 即 完成 对 刀 目 的 。 为 了 去 掉 这 个 痕 
必须 在 对 刀 之 后 将 工件 转 过 半 个 此 距 ， 才 能 开始 铣 前 。 























图 7-17 用 切 痕 法 对 刀 











迹 ， 
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3) 用 划 线 法 对 刀 。 如 图 7-18 所 示 ， 采 用 这 种 方法 对 
刀 时 ， 先 要 在 工件 上 划 线 ， 划 线 顺序 是 : 用 高 度 游标 卡尺 
先 在 工件 外 圆柱 面 的 两 侧 各 划一 条 中 心 线 。 然 后 通过 分 度 
头 将 工件 转 过 180°* ， 再 用 高 度 游标 卡尺 试 划一 次 ， 如 两 次 
所 划 的 中 心 线 是 重合 的 即 可 ， 如 不 重合 ， 应 调整 高 度 游标 
卡尺 的 高 度 重 划 ， 直 到 划 出 正确 的 中 心 线 后 为 止 ， 然 后 ， 
分 别 升 高 和 降低 半 个 花 键 键 宽 划 出 两 条 键 侧线 。 































2 і 


вилата 


图 7-18 用 划 线 法 对 刀 














中 心 线 和 键 侧 线 划 好 后 ， 再 通过 分 度 头 将 工件 转 过 
90"， 使 划 线 部 分 外 圆 朝 上 ， 并 用 高 度 游 标 卡尺 在 工件 端 
看 划 出 花 键 的 铣 切 深度 线 。 
在 铣削 时 ， 只 要 使 三 面 为 铣 刀 的 侧面 切削 为 对 准 所 划 
的 键 侧 线 即 可 。 

(4) 铣削 过 程 

1) 铣 键 侧 。 对 刀 之 后 ， 可 以 先 依 次 铣 完 花 键 的 一 侧 
7-19a )， 然 后 移动 横向 工作 台 ， 再 依次 铣 完 花 键 的 另 

































































s 
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一 侧 (图 7-19b )， 工 作 台 应 向 铣 刀 方向 移动 ， 移 动 的 距 
离 3 可 按 下 式 计 算 : 





S=B+b 
式 中 p—— I JJ gt JJ %& JÉ ( mm ); 
ЗЕЕ ЎТ (mm )。 








铣 切 深度 线 


a) b) 


图 7-19 ЗЕ 


在 铣削 花 键 一 侧 时 ， 应 在 铣 第 一 条 花 键 一 段 长 度 后 ， 
测量 其 键 宽 尺寸 是 否 合格 ， 然 后 进行 调整 。 
2) 铣削 小 径 圆 弧 面 。 键 侧 铣 好 以 后 ， 槽 底 的 凸 起 
余 量 就 可 用 装 在 同一 根 刀 杆 上 的 饮片 铣 刀 铣削 掉 。 铣 
削 前 应 使 饮片 对 准 工 件 的 中 心 线 ， 如 图 7-20a 所 示 ， 播 
动 铣床 升降 工作 台 ， 使 切 前 为 轻 轻 擦 到 或 贴 在 齿 项 表 
看 的 薄 纸 为 止 。 播 动 分 度 头 ,使 工件 转 过 一 定 角 度 ， 
从 靠近 键 的 一 侧 帮 F 始 铣削 【网 7-20b )， 然后 将 工作 台 
升 高 到 铣 切 深度 ， 再 纵向 进 给 进行 铣削 ， 铣 完 一 刀 后 ， 
摇动 分 度 头 手柄， 转 过 几 个 孔 距 使 工件 稍 转 一 些 再 铣 
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вол, 这 样 铣 出 的 小 径 是 呈 多 边 形 的 ， 因 此 ， 每 


Pt 








一 刀 后 工件 转 过 的 角度 越 小 ,铣削 次 数 越 多 ， 小 径 就 


越 接近 一 个 圆 弧 (图 7-20ce )。 








Е 7-20 ЯЕ Л [8900 Тат 








3) НУК RJ АА. JJ Е Н se al jk iñi ( 47-16 )。 





























j 这 种 方法 铣削 小 径 圆 弧 可 一 次 完成 ， 但 必须 注意 ， 使 























床 ， 逐 渐 升 高 工作 台 及 移动 横向 工作 台 ， 使 是 圆 弧 形 刀 








ЕН 


这 种 方法 对 刀 比 较 麻烦 ， 若 对 刀 不 准 会 使 铣 出 的 小 径 圆 弧 
中 心 和 工件 不 同心 。 对 刀 的 方法 是 先 将 单刀 头 装 夹 在 专用 
的 刀 杆 上 ， 而 在 分 度 头 自 定 心 卡 盘 和 尾 座 顶 尖 之 间 ， 装 上 
一 个 与 工件 完全 相同 的 试 件 ， 并 要 进行 找 正 ， 然 后 开动 机 





头 


两 尖 角 同时 擦 着 试 件 的 表面 即 可 ， 对 刀 完 毕 后 ， 锁 紧 横向 
工作 台 ， 拆 下 试 件 ， 换 上 已 铣 好 键 侧 的 花 键 轴 。 重 新 找 正 
后 ， 摇 动 分 度 头 手柄 使 花 键 槽 对 准 刀 头 四 圆 弧 后 即 可 铣削 


























加 工 。 
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2. 用 组 合 铣 刀 铣削 矩形 齿 花 键 轴 
用 组 合 铣 刀 铣削 花 键 时 ， 工 件 的 装 夹 、 调 整 与 用 单刀 
铣削 花 键 时 相同 ， 但 在 选择 和 
安装 铣 刀 时 应 注意 以 下 几 点 : 

1) 两 把 铣 刀 直径 必须 
相同 。 

2) 两 把 铣 刀 的 间距 应 等 于 
花 键 宽度 ， 可 用 铣 刀 之 间 的 垫 
圈 或 垫 片 的 厚度 来 保证 ， 并 
经 过 试 切 确定 齿 宽 在 公差 范 
нА. 图 7-21 用 组 合 

3) 用 组 合 铣 刀 对 刃 方法 如 «лале 
图 7-21 所 示 ， 与 用 单刀 铣削 花 
键 时 “用 侧面 接触 对 刀 方 法 ”基本 相同 。 但 工作 台 横 向 
移动 距离 S 计算 有 所 不 同 : 




































































b 
B дъги 
+В + 


式 中 “也 一 一 工件 外 径 ( mm ); 
B 一 一 一 把 铣 刀 的 宽度 ( mm ); 
/一 一 花 键 键 宽 ( mm )。 
对 刀 结 束 后 ， 紧 固 横 向 工作 台 ， 调 整 好 背 吃 刀 量 ， 即 
可 开始 铣削 。 采 用 组 合 铣 刀 铣削 花 键 键 侧 和 槽 底 时 ， 可 将 
工件 经 过 两 次 装 夹 分 别 铣削 ， 这 样 可 以 避免 铣削 一 根 花 键 
轴 都 要 移动 横向 工作 台 和 调整 背 吃 刀 量 的 麻烦 。 
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7.6 铣削 滚 子 链 链 轮 

精度 要 求 较 高 或 生产 数量 较 多 的 标准 链 轮 ， 一 般 用 链 
轮 滚 刀 在 滚 齿 机 上 滚 切 加 工 。 对 于 数量 不 多 的 链 轮 ， 常 用 
专用 的 链 轮 铣 刀 加 工 ， 铣 前 同 一 个 节 距 和 滚 子 直 径 的 链 轮 
铣 刀 ， 根 据 工件 齿 数 不 同 分 为 五 个 刀 号 数 ( 表 7-12 )。 其 
铣削 方法 和 铣 直 齿 圆 柱 齿 轮 基 本 相同 。 







































































#17-12 滚 子 链 链 轮 铣 刀 号 数 











滚 子 链 链 轮 铣削 时 ， 一 般 应 保证 下 列 几 点 工艺 要 求 : 





1) 齿 根 圆 直 径 尺 寸 准确 。 
2) 链 轮 轴 向 圆 跳 动量 和 齿 根 圆 径 向 跳动 量 在 允许 范 

















ЕЕ IN 

















3) 分 度 圆 节 距 准确 。 

4) 齿 形 准确 。 

5) 齿 沟 圆 孤 半径 应 符合 图 样 要 求 。 

6) 表面 粗糙 度 一 般 应 达到 Ra3. 2рлпо 

在 传动 要 求 不 高 ， 单 件 生产 、 修 配 或 无 标准 链 轮 刀具 
Нр, И КТ 20 齿 时 ， 常 采用 直线 端面 从 形 。 在 铣床 
上 加 工 经 常 遇 到 的 就 是 这 种 深 子 链 链 轮 。 
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7.6.1 直线 端面 齿 形 滚 子 链 链 轮 主要 尺寸 及 计算 
公式 (97-13) 
#17-13 ”直线 端面 齿 形 滚 子 链 链 轮 主要 尺寸 
及 计算 公式 (单位 : mm ) 






















































































| x РА 
i / x 
s / ` 
名 Ж 代号 计算 公式 
节 距 p 链条 节 距 
жтна d, 设计 参数 
链 轮 齿 数 z 设计 参数 
Ф222 
分 度 圆 直径 d . 180° 
sin 
齿 顶 圆 直径 d, d. =d +0.8d, 
齿 根 圆 直 径 d, di =d —2r, 
Wise r, ту =0. 5054, 
链 轮 转 Ф Це b: 








7.6.2 直线 端面 齿 形 滚 子 链 链 轮 铣削 方法 
1) 工件 装 夹 与 找 正 。 当 链 轮 直径 和 滚 子 直 径 较 小 时 ， 

















可 用 分 度 头 装 夹 。 如 链 轮 直 径 和 滚 子 直径 较 大 时 ， 则 采 





— 
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[ 件 。 装 夹 时 应 找 正 链 轮 外 径 和 轴 向 圆 跳 




















回转 工作 人 台 装 夹 了 
动量 在 允许 范围 内 。 

2) 铣 链 轮 齿 沟 圆 弧 。 

(Q) 在 立 式 铣 床上 用 立 铣 刀 铣 链 轮 齿 沟 圆 绝 ， 如 图 7- 





22 所 示 。 
@ 在 甲 式 铣床 上 用 凸 半 圆 铣 刀 铣 链 轮 齿 沟 圆 弧 ， 如 


图 7-23 所 示 。 





图 7-23 ”用 凸 半圆 铣 刀 
铣 链 轮 齿 沟 圆 弧 


图 7-22 Вуля 
链 轮 齿 沟 圆 弧 





铣 刀 直径 和 铣削 深度 计算 公式 如 下 : 
ау =1. 0054, -0. 10mm 
а, а а; 
Н = 
2 
式 中 0 УЕЛА R ЕВЕ ЈЕ ( mm ); 
ННЯ ( mm ); 
di 一 一 深 子 直径 (mm ); 
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d, 一 一 齿 顶 圆 直径 (mm ); 
di 一 一 齿 根 圆 直径 ( mm )。 
З) 铣 链 轮 齿 槽 两 侧 。 
@ 在 卧 式 铣床 上 用 三 面 刃 铣 刀 铣 齿 覃 两 侧 。 
а 选择 安装 铣 刀 ， 使 三 面 刃 铣 刀 宽度 B 小 于 滚 子 直 
径 di。 
b. 把 已 铣 好 此 沟 圆 弧 的 工作 的 一 条 覃 校准 于 居中 位 
置 ， 并 把 三 面 刃 铣 刀 的 一 侧 对 准 工件 中 心 ( 图 7-24 )。 然 
后 按 齿 槽 角 B6 的 要 求 把 工件 偏转 一 个 fi (8/2), 工作 台 
横向 移动 S 距离 ， 工件 台 上 升 距离 随 齿 数 不 同 而 变化 ， 
一 般 目 测 铣 至 与 齿 沟 圆 弧 相 切 。S$ (mm) 值 按 下 式 计算 : 


| B 





















































































































































工作 全 移动 方向 
图 7-24 用 三 面 刃 铣 刀 铣 链 轮 齿 侧 示意 图 
当 B=58° 时 : 5 =0. 2424 –0. 501 
`4 В = 60°: 5 =0. 250 –0. 54, 
`4 8 = 62°: 5 =0. 2584 –0. 501 
式 中 d 一 一 链 轮 分 度 圆 直径 ( mm ); 
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di 一 一 滚 子 直径 (mm )。 
с. 铣 此 槽 另 一 侧 时 ， 工 作 台 高 度 不 变 ， 分 度 头 反 向 




















回转 2p 角 ( B)， 横 向 工作 台 反 向 移动 25 + B 距离 即 可 。 
@ АЗЕ JJ Dü NOR D l|. JH ВЕ АГ YS a К ВЕ Л, 
ТЕВЕ ТАЛА ЛЕ, ИУ 8/2 和 角 ， 并 将 工作 台 偏 移 
一 个 距离 $ ( 图 7-25 )， 将 链 轮 的 一 侧 余 量 铣 去 。 


5. S 


BE Ksa 


























‚ЖЛ 





алу L ft 











87-25 Ву Ля ЛАНД 
扁 移 量 S ( mm ) 按 下 式 计算 : 








5 = 了 sin -一 

2; 2 

式 中 d 一 一 链 轮 分 度 圆 直径 ( mm ); 

ВИА С°), 

инт, ъв g 角 ， 工 作 台 反 向 
移动 2$ 距离 即 可 。 
4) 用 立 铣 刀 分 两 次 进 刀 ， 将 链 轮 沟 槽 圆 弧 和 齿 村 
侧 同 时 铣 出 的 方法 。 
@ 使 立 铣 刀 中 心 对 准 轮 坯 中 心 ， 然 后 工作 台 横 向 移动 
一 个 距离 $， 纵 向 移动 一 个 距离 万 。 此 坐标 即 是 链 轮 齿 沟 底 
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部 圆 弧 。 此 时 ， 必 须 记 住 纵 向 刻度 盘 刻 度 并 做 好 记号 。 然 
后 纵向 移动 工作 台 ,， 使 轮 坏 退 离 纤 刀 。 这 时 齿 槽 的 一 个 侧 
和 与 工作 台 纵 向 进 给 方向 平行 ( 图 7-26a )。 


















































a) b) 


图 7-26 用 立 铣 刀 分 两 次 进 刀 
铣削 链 轮 齿 模 示意 图 
а) ВЕНА ат) 铣 齿 槽 的 另 一 侧 
О 横向 移动 距离 S 和 纵向 移动 距离 万 按 下 式 计算 : 


























8 = р = 
2 2 
d 

Н = 一 cos B 
2 2 


式 中 d 一 一 链 轮 分 度 圆 直径 ( mm ); 

B 一 一 链 轮 齿 槽 角 (。 )。 

@ 升 高 工作 台 后 做 纵向 进 给 ， 铣 至 链 轮 槽 底 ， 然 后 
分 度 依次 铣 完 同一 侧面 。 

@ 铣 另 一 侧 齿 槽 侧面 时 ， 工 件 转 过 B 角 ， 工 作 台 横 
向 移动 25 距离， 使 另 一 侧面 与 纵向 进 给 方向 平行 ， 然 后 
依次 铣 完 另 一 侧 (网 7-26b )。 
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7.6.3 滚 子 链 链 轮 的 测量 
为 使 链条 能 在 链 轮 上 实现 盘 嘴 ， 链 轮 齿 根 圆 直径 的 极 
限 偏差 均 规定 为 负 值 。 它 可 以 用 标准 量具 直接 测量 (ЗМ 
7-14) 或 用 量 柱 间接 测量 ( 47-15 )。 
表 7-14 直接 测量 最 大 齿 根 距离 L. 
(单位 : mm ) 
链 轮 齿 数 偶数 齿 # 


а а 44а 


i 
90° 
计算 公式 L =d,=d-d, L. =deos — – 4 
z 






























































#7-15 用 量 柱 测量 最 大 齿 根 距离 Mk 
( 单位: mm ) 

















计算 公式 Mr =d+dn Ma = pd. 
2 
注 : 量 柱 直径 dn = di。 量 柱 技术 要 求 为 : 极限 偏差 为 ?1" mm; 
圆 度 、 圆 柱 度 等 公差 不 超过 直径 公差 的 一 半 ; 表面 粗糙 度 为 
Кай. би; 表面 便 度 为 5; ~60HRC。 
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7.6.4 链 轮 工作 图 标注 要 求 


链 轮 零件 工作 图 上 应 列表 注 明 基本 参数 和 齿 形 等 〈 表 









































7-16 )。 
27-16 链 轮 工作 图 标注 示例 
(单位 : mm ) 
节 距 p 15. 875 
滚 子 外 径 d, 10.16 
齿 数 z 25 
量 柱 测量 路 Ma 136. 57 025 
量 柱 直径 ар 10.16 *0% 
齿 形 按 СВ/Т 1243 








7.7 АЛАШ 
7.7.1 对 前 角 y, =0° ЛЭ 
1. 用 单 角 铣 刀 开 齿 方法 














1) 选择 工作 铣 刀 的 角度 必须 与 所 要 加 工 铣 刀 的 齿 权 


角 9 相等 。 























铣 出 即 可 。 








2) ИТ. ( 图 7-27a )。 将 铣 刀 的 端面 切削 刃 对 准 
工件 中 心 ， 然 后 切 至 所 要 求 的 齿 模 深度， 依次 将 全 部 齿 权 
































3) 齿 背 加 工 。 齿 槽 加 工 后 ， 可 直接 








ЕЕ ЛТ. 











齿 背 ,但 必须 将 工件 转 过 一 个 角度 o ( 7-27Ь ): 


о =90° -0- о 
分 度 头 主轴 的 回转 角 ( °); 
0 一 一 工件 的 齿 槽 角 (°); 
Qi 一 一 工件 的 齿 背 角 (。)。 











式 中 

















然后 可 按 下 式 计算 出 分 度 头 手柄 转 数 п: 
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w 902-0-а 
"Tg 9 
2. 用 双 角 铣 刀 开 此 方法 
1) 选择 工作 铣 刀 的 角度 必须 与 所 要 加 工 铣 刀 的 齿 覃 
角 0 相等 。 
2) 齿 槽 加工 。 可 以 用 双 角 铣 刀 加 工 ， 但 必须 使 工作 
铣 刀 相对 工件 中 心 偏 移 一 个 距离 S ( 图 7-28a ): 
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Ў. 








87-27 用 单 角 铣 刀 图 7-28 用 双 角 铣 刀 
Яна ТЕЛ 
а) ВТ b) НТ а) ВОТ b) ВТ. 
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5 = ае h.) sin 0, 





偏 移 后 还 应 
式 中 








j: 


计算 出 升 高 
H=R 








齿 横 深 度 ( пт); 
双 角 铣 刀 的 小 角度 (。 








manta 
公式 中 的 9 
内 )。 

















法 与 用 单 角 铣 刀 加 工 y, 
是 代表 双 角 铣 刀 的 角度 














3. 简易 对 刀 方 法 





铣 刀 铣 前 角 等 于 零度 的 








用 双 角 
ИТ, ш 


方法 。 














加 工时 ， 


正 后 ， 先 铣 ! 
后 将 工件 转 
01， 并 
( 
件 按 图 中 箭 
个 距离 S$ ( 



































区 



































式 中 


有 一 一 工件 齿 梢 


工作 台 


使 刀 尖 仍然 对 正 浅 晶 
7-29b )， 


可 采用 下 面 的 简易 对 刀 


刀 尖 与 工件 中 心 线 对 
ВЕРА ( 图 7-29a ), 然 
过 一 个 工作 铣 刀 小 角度 
Ü A 
再 降低 工作 台 ， 使 工 
头 B 的 方向 离开 刀 尖 一 
图 7-29c ), 移动 踢 离 S 



































式 计算 : 


5 = ћѕіп 0, 

















深度 ( mm )。 
横向 移动 后 ， 接 着 升 高 





工作 台 进 行 


一 ка В) cos 0, 
RR 一 一 工件 半径 (mm ); 
e. 


)。 


(图 7-28b )。 分 度 头 主轴 回转 角 w 的 计 


=0° 的 齿 背 时 相同 ,但 
(包括 小 角度 b 在 





d) 
7-29 简易 对 刀 方 法 
0 一 一 工件 转 过 角度 ( 即 工作 铣 刀 小 角度 ) (°); 





铣削 。 当 铣 
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刀 刀 齿 铣 到 浅 印 4 后 ( E 7-294), + 
吃 刀 量 就 达到 尺寸 要 求 了 。 
7.7.2 ”对 前 角 y。>0? 的 铣 刀 开 齿 
1. 用 单 角 铣 刀 开 齿 方法 
1) 选择 工作 铣 刀 的 角度 必须 与 所 
за ГЛИНА Ө 相等 。 2205 
2) ИТТ. ( 图 7-30a )。 为 保证 А. 
前 角 у, 的 大 小 ， 工 作 铣 刀 在 进 给 时 应 K| 
与 工件 中 心 偏 移 一 个 距离 5: а 
Š = Кеп у, 
计算 升 高 量 H: 
H=R(1-cosy,) +h 
式 中 有 R 一 一 工件 半径 (mm ); 
7y, 一 一 工件 前 角 (。); 
/一 一 工件 齿 槽 深度 (mm )。 图 7-30 ВУВЕЛ 
3) HJH T. (图 7-30b ), WR пали 
мтлт, ЕЗЕРА АЕ JJJH ТАМ, — a) ВИЕ Т. 
但 必须 将 工件 转 过 一 个 角度 o: 齿 背 加 工 


b) #77 






























































@ =90° -0-о — y, 
式 中 w 一 一 分 度 头 主轴 的 回转 角 (。 ); 
9 一 一 工件 的 齿 槽 角 (。); 
a 一 一 工件 的 齿 背 角 (。) 
y, 一 一 工件 前 角 (° )。 
然后 再 换算 成 分 度 头 手柄 转 数 no 
4) 简易 对 刃 方法 。 用 单 角 铣 刀 铣 削 前 角 大 于 零度 齿 
槽 的 简易 对 刀 方 法 如 图 7-31 所 示 。 先 使 单 角 铣 刀 端 面 切削 
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刃 对 准 工件 中 心 ， 并 铣 出 浅 印 4， 村 
将 工件 按 图 中 所 示 箭 头 方向 转动 一 个 y。 = 
角 【( 刀 坯 前 角 )， 再 重新 使 а | 
浅 印 4 对 准 ， 工 作 台 升 高 一 个 齿 槽 深度 
六 后 ， 就 可 正式 铣削 。 
2. 用 双 角 铣 刀 开 齿 方法 图 7-31 简易 对 刀 














1) 选择 工作 铣 刀 的 角度 必须 与 所 方法 
eJ Lu JJ BJ h fl Ө 相等 。 
2) ИН T. ПЯНА S ( 图 7-32a ): 
S=Rsin (0, +y, ) -hsin 0, 

计算 升 高 量 H: 
H=R|[1-cos (0, +y, )] + 
hcos 0, 
式 中 АЩ ( mm ); 
7 一 一 工件 前 角 (°); 
0 一 一 双 角 铣 刀 的 小 角度 (。); 
h 工件 上 元 槽 深 ( mm )。 
) ТИТ. ( 图 7-32b )。w 的 计算 和 分 度 方法 与 用 
а 背 时 相同 。 
7.7.3 圆柱 螺旋 齿 铣 刀 的 铣削 
1 刀具 的 选择 
加 工 螺旋 齿 应 该 用 双 角 铣 刀 。 双 角 铣 刀 的 角度 和 旋 向 
应 根据 工件 的 齿 槽 角 决 定 ( 图 7-33 )。 如 果 工 件 的 旋 向 为 
“ 右 旋 ” 时 ， 应 选用 “ 左 切 ” 双 角 铣 刀 ; 如 果 工 件 的 旋 向 
为 “左旋 ”时 ， 应 选用 “ 右 切 ” 双 角 铣 刀 。 
如 果 没 有 合适 的 刀具 ,用 “ 左 切 ” 双 角 铣 刀 加 工 









































































































































“左旋 ”此 槽 或 用 “ 右 切 ” 双 角 铣 刀 
加 工 “ 右 旋 ” 齿 槽 时 ， 一 般 工 作 台 和 角 
度 应 多 倾斜 3" 左右 ， 用 来 弥补 可 能 发 
生 的 “内 切 ” 现 象 。 








2. 工作 人 台 倾 斜 角度 的 确定 


铣 “ 右 旋 ” 


转动 一 个 螺旋 角 。 铣 “左旋 ”人 具 模 ， 
工作 台 顺 时 针 转 动 一 个 螺旋 角 ( 图 


7-34 )。 


当 工 件 螺 旋 角 В < 20" 时 ， 
倾斜 角度 等 于 工件 的 螺旋 角 Во 
件 螺 旋 角 В > 20 时 ， 为 了 避免 工作 铣 
ли “ат”, 工作 台 实 际 倾斜 角 








Вр 应 小 于 工作 





齿 槽 ， 工 作 人 台 逆 时 针 





























螺旋 角 В: 


tanB! = tan8cos( 0, + yon ) 
式 中 B66 一 一 工件 螺旋 角 (。); 
Bi 一 一 工作 台 实 际 转角 (°); 





9, 一 一 工作 铣 刀 的 小 角度 (°); b) ЖТТ. 








yw 一 一 工件 的 法 向 前 角 (。 )。 





工作 台 
当 工 








图 7-32 ВЖяЯЛ 
开 齿 方法 


а) ЧЕ Г. 








3. 传动 比 i 的 计算 
计算 公式 为 
с с 40Р _ _40P 
Рр TDcotB 
式 中 ”40 一 一 分 度 头 定数 ; 
己 一 一 铣床 纵向 工作 台 丝 杠 螺 距 ( mm ); 











Pi 一 一 工件 导 程 ( mm ); 
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一 一 工件 外 径 ( mm )。 








s 
У 
5 


а) b) 
图 7-33 ТЕРВЕЛ 
а) ПЕНИ b) 左旋 开具 





图 7-34 工作 台 倾斜 角度 的 确定 
а) 右 旋 铣 刀 开 齿 ”b ) 左旋 铣 刀 开具 
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4. 偏 移 量 S 和 升 高 量 矿 的 计算 
计算 公式 为 
5 = Rsin( 0, + уа) - hsin0, 
H=R1- со 0, + yo ) | + heos0, 
式 中 RR 一 一 工件 半径 ( mm ); 
yw 一 一 工件 法 向 前 角 (。); 
91 一 工作 铣 刀 的 小 角度 (。 
有 一 一 工件 的 齿 槽 深 ( mm )。 
7.7.4 麻花 钻 的 铣削 


ра 


常用 的 麻花 外 有 两 条 螺旋 形 沟 覃 






































РА] 








2 в, ув ( 
7-35 ), 





У 为 带 外 侧 


J] 
图 7-35 麻花 钻 
1. 刀具 的 选择 
铣削 钻头 螺旋 槽 及 齿 背 所 用 的 铣 刀 是 一 组 特 形 铣 刀 ， 
其 刀 齿 的 几何 形状 根据 钻头 的 直径 来 决定 ( 图 7-36 )。 如 


果 选 择 得 不 正确 ， 就 不 能 保证 加 工 出 来 的 钻头 钻 覃 截 形 。 
2. 工件 装 夹 


由 于 钻头 工作 部 分 的 钻 心 直径 是 带 锥 度 的， 












































从头 部 
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柄 部 方向 逐渐 增 大 ， 所 以 在 铣削 时 ， 还 应 将 分 度 头 主轴 
上 倾斜 一 个 角度 as а 大 小 应 根据 钻 心 直 径 的 增 大 量 确 
定 , 一 般 每 100mm 的 长 度 ， 钻 头 工作 部 分 钻 心 直 径 的 增 
大 量 为 1.4 ~1.8mm。 分 度 头 找 正 后 还 应 调整 顶尖 ， 然 后 
夹 好 。 








үа ар 








97-36 ЖАЗНИЛ 
а) ЫЛ b) 0177] 


з. 参数 计算 





工作 台 转 角 大 小 、 转 动 方向 、 传 劲 比 计算 与 铣 圆 柱 螺 
旋 齿 铣 刀 相同 。 
4， 对 刀 


对 刀 时 一 般 采 用 试 铣 的 方法 。 

7.7.5 端面 齿 的 铣削 

1. 刀具 的 选择 

采用 单 角 铣 刀 ， 其 工作 铣 刀 的 角度 必须 与 所 要 加 工 铣 
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刀 的 齿 槽 和 角 Ө 相等 。 
2. 分 度 头 倾斜 角 e 的 计算 公式 








kE 





倾斜 一 个 角度 e ( 图 7-37 ): 








360° 


2 





соѕр = tan 


Кт ЛЖИ; 
6 一 一 工作 铣 刀 截 形 角 〈。")。 


cotO 














图 7-37 ”端面 齿 的 铣削 
з. 偏 移 量 S 的 计算 





三 面 太 铣 刀 、 单 角 铣 刀 等 ， 都 具有 端面 齿 。 为 保证 刀 
齿 全 长 上 娘 口 棱 边 的 宽度 相等 ， 在 开元 时 应 把 分 度 头 主轴 








当 被 加 工 工件 前 角 等 于 零度 时 ， 单 角 工 作 铣 刀 的 端面 


切削 刃 对 准 工件 中 心 就 可 以 进行 铣削。 























当 被 加 工 工件 前 角 大 于 零度 时 ， 单 角 工 作 铣 刀 端 











0] 











削 刃 对 正 工件 中 心 后 还 需 将 工作 台 横向 移动 一 个 距离 $; 











Š = Rsinyos 
式 中 R 一 一 工件 半径 (mm ); 
У ТЕЛ Н 前 角 ( й Jo 























实际 生产 中 ， 虽 然 计 算出 偏 移 量 S 值 ， 但 为 了 保证 站 








=E 
=E 
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看 切削 丸和 圆周 切削 刃 互 相对 齐 ， 平 滑 连 接 ， 往 往 采用 试 
纤 方 法 来 对 刀 。 

7.7.6 锥 面具 的 铣削 

1) 工作 铣 刀 的 选用 及 横向 偏 移 量 S 的 计算 与 铣削 端 
ПАН с 
2) 分 度 头 倾斜 角 wp 的 计算 。 锥 面 刀具 也 要 求 刀具 在 
全 长 上 棱 边 宽度 一 致 ， 所 以 齿 覃 应 是 大 端 深 、 小 端 浅 ， 
此 铣削 时 分 度 头 也 要 倾斜 一 个 角度 e ( 7-38 ): 











aq 












































97-38 锥 面 齿 的 铣削 








Ф-В-Л 
tanB = cos 360 cotó 
sinA = tan хо. cotOsinB 





式 中 B66 一 一 工件 刀具 此 高 中 线 与 工件 中 心 线 间 夹 角 (。); 
A 一 一 工件 刀 齿 中 线 与 齿 模 底线 间 夹 角 (。); 
z 一 一 工件 刀 人 齿 数 ; 
6 一 一 工件 锥 面 与 大 端 端面 的 夹 角 ( ° ); 























653 


0 一 一 工作 铣 刀 角 度 (°). 
3) 实际 生产 中 ， 铣 削 背 吃 刀 量 a, 也 采用 试 切 方法 来 
确定 ， 主 要 应 保证 锥 面 上 切削 刃 棱 边 宽度 所 规定 的 数值 。 
7.7.7 *$ëJJBJJF48 
—Ji JJ [АНЕ 82 JJ R| Е лит ( 图 7-39 ), А 
柱 铵 刀 的 开 齿 方法 与 在 圆 盘 形 刀 坏 上 开 直 齿 时 相同 。 




















87-39 #л 
а) ИЕЖЛ b) МЕ 
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ДЕЛ А ИФ y, АРАВ 
见 ， 故 需 分 度 。 为 了 保证 全 部 刀 此 的 切削 刃 宽度 一 致 ， 在 
加 工 中 各 齿 的 缘 吃 刀 量 不 应 完全 一 人 怪 。 中 心 角 大 的 刀具 铣 
得 深 些 ， 中 心 角 小 的 刀 齿 铣 得 浅 些 。 
另外 铣削 圆锥 贸 刀 时 ， 还 要 将 分 度 头 倾斜 一 个 角度 ， 
其 计算 公式 与 角 铣 刀 开 锥 面具 时 的 公式 相同 。 因 一 般 圆 锥 
ЛАО ТИЕР, Жат Иа 5， 而 是 给 出 大 、 小 端 直 
径 及 工作 部 分 长 度 ， 这 时 可 按 下 式 求 出 刀 齿 角 6: 
D, - D, 
21, 

式 中 p — JJ Ka EL ( mm ); 

D,—— Луи 84 ( mm ); 

L——# ЛАЕК ( mm )。 

求 出 5 后 ， 可 代入 铣 锥 面 齿 的 有 关公 式 中 , 求 出 分 度 
头 的 倾斜 角 g 即 可 加 工 。 贸 刀 刀 此 的 不 等 分 分 度 见 表 7-17。 
表 7-17 #£Z7J]7J] 1885 55508 
(分 度 头 定数 40， 铣 6 ~ 16 ЖЕЛИ, ЖН 49 孔 分 度 盘 ) 







































































tan6 = 













































































J 第 一 个 | 转 | 孔 j 第 二 个 | 转 | 孔 | 第 三 个 | 转 | 孔 | 第 四 个 | 转 | 孔 
齿 数 | 角度 | 数 | 数 | 角度 | 数 | 数 | 角度 | 数 | 数 | 角度 жи 
6 |582' | 6 22|59°53'| 6 32 62°5' |6 44 

8 | 42° |4 30 4° |4 44 46° |5 6 48° 15 |16 
10 | 33° | 3 34 |34°30' |3 |41) 36° |4 —| 3730418 
12 | 27°30' | 3 | 3 |28°30' |3 8 |29°30' |3 14 30°30' 3 |19 
14 | 23°30' | 2 |30 | 24°15' |2 341 25° |2 |38 |25°45' |2 | 43 
16 [20°30'| 2 114] 21° |2 1721930" |2 |20 |22°15' |2 |23 





















































































































































(28) 
铵 刀 | 第 五 个 | 转 | 孔 | 第 六 个 | 转 | 孔 | 第 七 个 | 转 | 孔 | 第 八 个 | 转 | 孔 
иж ав | 数 | 数 | 角度 数 | 角度 | 数 | 数 | 角度 | 数 | 数 
6 
8 
10 | 39° |4 15 
12 | 31°30' | 3 |24 | 32°30' | 3 |30 
14 2623012 46 27° | 28° 5 
16 | 22°45' |2 |26 |23°15' | 2 |29) 24° 32 | 24°45' | 2 | 35 


第 8 章 麻 工 技术 


8.1 砂轮 的 安装 与 修整 

8.1.1 砂轮 的 安装 

一 般 砂 轮 安装 采用 法 兰 盘 安 
装 (图 8-1)， 安装 时 应 注意 以 下 
几 点 : 

1) 装 夹 前 应 进行 声响 检查 : 
绳子 将 砂轮 吊 起 ， 轻 击 砂轮 ， 
声音 应 清脆 ， 没 有 颜 音 或 杂音 。 9 
2) 两 个 法 兰 盘 的 直径 必须 相 asa 用 法 兰 盘 
等 ,以便 砂 轮 不 受 弯曲 应 力 而 导 安装 砂轮 
致 破裂 。 法 兰 盘 的 最 小 直径 应 不 “1 一 销 衬 热 ”2 一 螺母 
小 于 砂轮 直径 的 1/3 ， 在 没有 防护 3 一 法 兰 盘 “4 一 弹性 衬 垫 
团 的 情况 下 应 不 小 于 2⁄3, 

3 ) 砂轮 和 法 兰 之 间 必 须 放 橡 
胶 、 毛 秆 等 弹性 材料 ， 以 增加 接触 。 
本 ， 使 受 力 均匀 。 装 夹 后 ， 经 静 平 
衡 ， 砂轮 应 在 最 高 转速 下 试 转 Smin 
后 才能 正式 使 用 。 

8.1.2 砂轮 静 平衡 调整 方法 

采用 手工 操作 调整 砂轮 静 平衡 
时 ， 须 使 用 平衡 架 ( 图 8-2 )、 平 衡 
心 轴 (图 8-3 ) 及 平衡 块 、 水 平 仪 “图 8-2 平衡 架 













































































AT El 
s l. Хо 




















图 8-3 平衡 心 轴 
砂轮 静 平 衡 的 调整 方法 ( 图 8- 
4): 


1) 找 出 通过 砂轮 重心 的 最 下 位 


置 点 4。 


2) 与 4 点 在 同一 直径 上 的 对 应 


























点 做 一 记号 B。 


3) 加 入 平衡 块 C, 使 4 和 B 两 


点 位 置 不 变 。 



































4) f 








变 。 如 有 变动 ， 





此 时 砂轮 左右 已 平衡 。 


5) 将 砂轮 转动 
B 点 移动 ， 


90°。 如 不 平衡 ， 


直到 4、B 两 点 平衡 为 止 。 
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图 8-4 е" 
平衡 的 调整 方法 








加 入 平衡 块 D、E， 并 仍 使 4 和 B 两 点 位 置 不 
可 上 下 调整 D、E 使 4、B 两 点 恢复 原 位 。 

















Жо, 五 同时 向 4 或 








6) 如 此 调整 ， 直 至 砂轮 能 在 任何 方位 上 稳定 下 来 ， 


砂轮 就 平衡 好 了 。 棋 
方位 即 可 。 








应 注意 的 几 点 : 
1 ) Зебра & 要 放水 平 ， 特 别 是 纵向 。 


2) 将 砂轮 中 的 冷却 液 甩 ?x 
3 ) 砂轮 要 紧 固 ， 法 兰 盘 、 


民 据 砂轮 直径 的 大 小 ， 




















° 








平衡 块 要 尝 * 











检查 6 个 或 8 个 


° 


4) 砂轮 法 兰 盘 内 锥 孔 与 平衡 心 轴 配 合 要 紧密 ， 心 轴 


应 弯曲 。 
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5) 砂轮 平衡 后 ， 平 衡 块 应 
6 ) 平衡 架 最 好 采用 刀 


应 较 灵敏 。 
8.1.3 修整 砂轮 


1 ) 修整 砂轮 的 基本 原则 应 
砂轮 性 质 、 工 件 材料 和 加 工 





细 及 采用 的 方法 。 








紧 固 。 














口 式 ， 因 与 心 轴 





接触 面 小 ， 



































Q 表面 精度 要 求 高 ， 人 砂轮 修整 得 要 平 细 。 

о 工件 材料 硬 ， 接 触 面 大 ， 砂 轮 修整 得 要 粗糙 。 
@) 粗 磨 比 精 磨 的 砂轮 修整 得 要 粗糙 。 

@ жну, Маа Ир, Р АГАВ 

小 时 ， 砂 轮 表 面 要 平 细 。 











@ 横向 、 纵 向 进 给 量 




















@ 采用 低 表 面 粗糙 度 、 高 精度 磨 肖 时， 砂轮 应 


留 有 空 进 给 。 


表 8-1 





2) 砂轮 修整 的 方法 见 表 8- 1。 














砂轮 修整 的 方法 
修整 工具 及 
适用 范围 











ра 


根据 工件 表面 精度 要 求 、 
形式 等 决定 砂轮 表面 修整 的 粗 


适当 








| 工作 各 束 度 











修整 时 ， 





消耗 大 。 金 由 
80"。 安 装 角度 约 为 10? 























多 采用 单 颗粒 金 见 

















金刚 石 将 磨 粒 打 碎 ， 


1 ) 车 前 法 是 最 常用 的 一 种 砂轮 修 
整 方法 ， 











和 精 磨 ， 能 获得 较 好 的 修整 


切 太 并 使 磨 粒 脱 落 。 适 用 于 粒 















































但 天 然 金刚 石 价格 高 ， 修 整 工具 











上 石 顶 角 应 保持 在 70? ~ 

















( 续 ) 
em s = 修整 工具 及 
方法 ~ 适用 范围 











ЎШ 

2 ) 车 前 法 修整 还 可 采用 天 然 爹 
刚 石 片 状 修整 器 、 人 金刚 石 笔 等 修 
整 工具 。 片 状 修整 器 有 较 好 的 切 
削 性 能 和 较 长 的 寿命 ， 适 用 于 无 
修 磨 大 金刚 石 设施 的 企业 。 价 格 
较 低 ， 货 源 较 多 

1 ) 修整 工具 和 砂轮 之 间 的 运动 
相似 于 外 圆 磨 前 。 特 点 是 简单 而 
不 需 增 加 专用 传动 装置 ， 并 使 砂 
轮 与 工件 接触 均匀 
2 ) 砂轮 切 前 性 能 差 ， 磨 前 力 和 
磨 肖 功率 较 大 ， 工 件 易 烧 伤 ， 砂 
法 | 1 一 头 架 2 一 心 轴 | 轮 寿命 短 ， 通 常用 于 成 形 修整 或 
3 一 碳化 硅 砂轮 | 节省 天 然 金刚 石 。 修 整 轮 往往 采 
4 一 砂轮 5 一 砂轮 架 | 用 碳化 硅 砂 轮 、 硬 质 合金 圆 盘 、 

6 一 尾 座 金刚 石 深 轮 等 



























































































































































8.1.4 砂轮 修整 工具 及 其 选用 

修整 砂轮 多 采用 金刚 石 工具 ， 运 用 车 削 法 进行 。 

(1) 单 颗粒 金刚 石 ” 金 刚 石 的 顶 角 一 般 取 70° ~ 80° 
为 合理 ， 并 应 经 常 保 持 金刚 石 的 锋利 性 。 

金刚 石 安 装 的 角度 一 般 取 为 10。( 图 8-5 )， 其 安装 高 
度 应 低 于 砂轮 中 心 0.5 ~ lmm。 

修整 时 应 浇注 充分 的 冷却 液 ， 并 浇注 在 整个 砂轮 宽 














660 


度 上 。 


干 磨 修整 砂轮 时 ， 修 几 
刀 后 应 停 一 会 ， 使 金刚 石 得 
































六 金刚 销 x 


10 
































以 冷却 。 
所 采用 的 金刚 石 颗粒 的 
大 小 ， 是 根据 砂轮 直径 确定 图 8-5 ”砂轮 修整 
的 ， 见 表 8-2。 
表 8-2 金刚 石 颗粒 大 小 的 选择 
砂轮 直径 /mm 金刚 石 颗粒 大 小 /ct? 
200 以 下 0.15 ~0.25 
200 ~ 300 0. 25 ~ 0. 35 
300 ~ 500 0.5 ~ 0. 75 
500 ~ 600 1.0 - 1.25 
600 ~ 900 1.25 - 1.75 





Ф ct 是 克拉 ，let = 0. 203g。 


(2) 金刚 石 片 状 修整 咒 ”金刚 石 片 状 修整 器 由 小 的 


































































































金刚 石 颗粒 烧结 而 成 。 其 规格 的 选用 要 根据 砂轮 直径 大 小 
来 确定 ， 见 表 8-3。 
表 8-3 金刚 石 片 状 修整 器 及 其 选用 
таи 砂轮 直径 ре! 金刚石 片 状 
磨 削 方法 砂轮 粒度 修整 器 型 号 
БИЕ, ЗЕ ў 
外 圆 磨 、 Ж. ñ <750 | F36 ~ F60 YP, -30 
形 麻 、 外 圆 磨 靠 端 磨 YP -50 
等 ， 用 于 修整 阶梯 形 <600 | Е46 ~ ЕЗО 15 
и Te ` <50 | 细 于 F60 ҮР, -80 














线 
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( 2 ) 
砂轮 直径 „| 金刚石 片 状 
РЕЗЕ по 
磨 前 方法 Daim 砂轮 粒度 修整 器 型 号 
F36 ~ F60 YP, -30 
ДЕ Ар: 

Е Денови 外 400 900 | F46 ~ ево YP,-50 
ааа 细 于 F60 ҮР, -80 
F36 ~ F60 YT-30 
内 圆 磨 、 平 面 磨 等 <350 | F46 - ЕЗО YT-50 
细 于 F60 YT-80 
F36 ~ F60 ЕР, -30 

平面 磨 及 工具 磨 等 修 
u 250 -600 | F46 - F80 ЕР, -50 
ü; F60 以 细 ЕР, -80 
外 圆 磨 、 无 心 磨 等 多 F36 ~ F60 FP;-30 
砂轮 磨 削 及 简 形 砂轮 400 ~ 1400 | F46 ~ F80 ЕР, -50 
修整 细 于 F60 ЕР, -80 

(3) 金刚 石 笔 ”根据 形状 和 结构 不 同 金刚 石 笔 又 分 
为 工 型 ( 链 状 )、C (К). ЕЖ ( 粉 状 )。 金 刚 石 笔 
































的 选用 见 表 8-4。 
表 8-4 金刚 石 笔 及 其 选 

磨 削 方法 砂轮 直径 /mm 金刚 石 笔 型 号 

900 ~ 1100 L... Ci 
600 ~ 750 L,. С, F-10 

圆 磨 

Дои 300 ~ 500 L. Cs. Е8 

<250 L. G, 
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(2) 
磨 削 方法 砂轮 直径 /mm 金刚 石 笔 型 号 
平面 麻 300 ~ 500 Ls Ly Ca Eg 
<250 Ls、 Cs、 F-8 
300 ( B<100 ) Ls. С. Gs. ЕЗ 
无 | 磨 前 轮 | 400 ~600 (В <200) Г, Е-0 
心 600 ( B>400 ) L, 
磨 
вњ <300 ( В <200) Г, 
зе 300 ~ 500 ( B=250 ) Ly、 Ls. ЕЗ 
12 ~60 шщ. F4 
内 圆 磨 70 ~ 150 Геб, 
>200 L... Ls, С. F-8 
ВЕТ 200 65 
磨 槽 侧 200 F-8 
齿轮 磨 250 Ls. C,. F-8 
0.5 400 Е100-4 
螺纹 0.5 -0.8 400 F1004 
磨 巾 0.8 - 1.25 400 F804 
HE 1.25 ~2.0 400 F604 
ашо 0 ._3.0 400 F46-4 
3 以 上 400 F36-4 











Е: B 为 砂轮 厚度 。 
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82 常用 磨 削 液 的 名 称 及 性 能 ( 表 8-5 ) 
表 8-5 常用 磨 前 液 的 名 称 及 性 能 



































































































































名 称 原液 组 成 ( 质量 分 数 , % ) 使 用 性 能 
石油 磷酸 钢 10 
磺 化 曹 麻油 10 
691 Я s ЕЕ 
化 液 ие 6 原液 配 比 2% - 5% 
L-AN7 ~ 10 全 损耗 
系统 用 油 余 量 
Ур 
арай 36| 乳化 剂 合 量 高 , Е 
ÉE зара N L ПО аео ани 
| 度 ， 为 浅 色 透明 液 
NL 乳 | 三 乙醇 胺 6 JES BJ "Ë ë, P JE P 
化 液 ЕА 0.2| 全 必 
L-AN7 高 速 全 损耗 пи 
系统 用 油 余 量 原液 配 比 2% -3% 
石油 磺 酸 钠 1-12 于 磨 削 黑 色 金 属 及 
石油 磺 酸 钢 8 ~9| 光 学 玻璃 ， 加 入 0.3% 
防 锈 乳 | 环 烷 酸 钠 12 | 亚 硝酸 钠 及 0.5% 碳酸 
化 液 三 乙醇 胺 1 | 钠 于 已 配 好 的 乳化 液 中 ， 
L-AN15 全 损耗 可 进一步 提高 防 锈 性 能 
系统 用 油 余 量 | ”原液 配 比 2% ~5% 
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( 2 ) 
名 称 ”| 原液 组 成 ( 质量 分 数 , % ) 使 用 性 能 
石油 磺 酸 钠 39.4 
ТО Ети ° 用 于 精 磨 ， 配 制 时 可 
АЛ тт 16.7 еи 
ру Я 加 0. 2 28 Z ВЕ 
ЕИ 25. £ 原液 配 比 2% ~3% 
L-AN15 全 损耗 _ 
系统 用 油 余 量 
防 锈 甘油 络 合 物 〈 硼酸 
622, Hl 92 份 、45% 的 
氧 氧 化 钠 65 份 ) 22. 4 
硫 代 硫酸 钠 9.4| 有 和 良好 的 润滑 和 防 锈 
Ж) 亚 硝酸 钠 11.7| 性 能 ， 多 用 于 黑色 金属 
化 液 三 乙醇 胺 7| 磨 削 
聚 乙 二 醇 (相对 分 子 质 | 原液 配 比 5% ~10% 
# 400) 2.5 
碳酸 钠 5 
水 余 量 
于 高 速 磨 前 与 缓 进 
Н 0.5| 给 麻 削 ， 有 时 要 加 消 泡 
420 号 三 乙醇 胺 0.4| 剂 ， а ае 
Е" 葵 甲 酸 钠 0.5| 油 酸 聚 氧 乙 烯 配 可 提高 
亚 硝酸 钠 0.8 ~1 | 磨 前 效果 ， 如 换 为 氢化 
水 余 量 е B ë 5 sú Z ВЕ 
磨 工 -738 叶片 











































































































( 续 ) 
名 称 “| 原液 组 成 ( 质量 分 数 , % ) 使 用 性 能 
硫化 油 酸 30 
具有 良好 的 清洗 、 冷 
5 233 | 却 等 性 能 ， 有 较 高 的 极 
3 号 高 非 离子 型 表面 活性 剂 16.7| 9 298, ПЕН 
负 Ж 磨 | 硼酸 盐 š 压 性 (PK 值 >2500N ) 
ОИЕ i 适用 于 缓 进 给 强力 
前 液 水 25 ти 
消 泡 剂 (有 机 硅 ) 另 加 | 二 一 
SO 原液 配 比 1.5 ~3% 
三 乙醇 胺 17.5 
全 二 酸 10 于 磨 削 黑色 金属 与 
聚 乙 二 醇 (相对 分 子 质 | 有 色 金 属 ， 不 磨 铜 件 ， 
ща # 400) 10 nj AJJI ШЕ — SUM 
96 ии 2 原液 配 比 1% ~2% 
水 余 量 








Q 占 磨 削 液 的 质量 分 数 。 


8.3 外 圆 磨 削 

外 圆 麻 削 是 对 工件 圆柱 形 、 圆 锥 形 外 表面 、 多 台阶 轴 
外 表面 及 旋转 体外 曲面 进行 的 磨 削 。 外 圆 磨 削 一 般 能 达到 
Ra0. 32 ~Ral.25um 的 表面 粗 烟 度 值 、 加 工 尺 寸 公差 等 级 
为 IT6 ~ 117. 

8.3.1 外 圆 磨 削 工件 装 夹 方法 ( 表 8-6 ) 








表 8-6 外 圆 磨 削 工件 装 夹 方法 




















方法 А zÑ 应 用 说 明 
这 种 方法 装 夹 时 利用 工 
а 件 两 端的 中 心 孔 ， 把 工件 
前 、 后 

















工件 











支承 在 前 、 后 顶尖 之 间 ， 








工 件 




















装 方便 ， 


头 架 的 拨 盘 和 拨 杆 
带动 夹 头 旋转 ， 特 点 是 安 


定位 精度 高 





























它 的 锥 柄 与 主轴 前 端 内 
锥 孔 配 合 ， 用 拉杆 拉 紧 法 

















兰 盘 。 法 兰 盘 与 卡 盘 通过 


ни” ва, Ж 











后 











ра 








ЗА 





999 





( 续 ) 


























































































































方法 图 ж 应 用 说 明 
по кит 它 的 内 锥 孔 与 主轴 的 外 
š 员 А, ў 

卡 盘 、 单 动 国难 о А 法 兰 
件 ( 带 锥 孔 EE; sa mina S 2 
ss 查 它 的 轴 向 圆 跳动 量 ， 然 
Е 后 再 把 卡 盘 安 装 在 法 兰 上 
是 一 端 用 卡 盘 夹 住 ， 另 
一 端 用 后 顶尖 顶 住 的 方法 。 
з 这 种 方法 装 夹 牢固 、 安 全 、 
顶 装 夹 工 件 刚性 好 。 但 应 保证 磨床 主 
轴 的 旋转 轴线 与 后 顶尖 在 

同一 直线 上 














499 














( 续 ) 
























































方法 zÑ 应 用 说 明 
阶 式 这 种 心 轴 的 圆柱 部 分 与 
аа 零件 孔 之 间 保 持 较 小 间 阶 
件 配合 ,工件 靠 螺 母 压 紧 ， 

定位 精度 较 低 

心 轴 锥 度 为 1: 1000 ~ 
ООО 1800. адо, 这 种 心 轴 制造 简 
用 小 锥 度 单 ， 定 位 精度 高 ， 靠 工件 
心 轴 装 夹 工 在 心 轴 上 所 产生 的 弹性 变 
件 形 来 定位 并 胀 紧 工 件 ， 缺 














点 是 承受 切削 力 小 ， 装 来 


不 太 方便 
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(2) 






























































方法 图 ж 应 用 说 明 
胀 力 心 轴 依 靠 材料 弹性 
变形 所 产生 的 胀 力 来 固定 
胀 力 心 工件 ， 装 夹 方便 ， 定 位 精 
轴 装 夹 工 件 “| 度 高 ， 零 星 工件 加 工 用 胀 
力 心 轴 可 采用 铸铁 材料 

做 成 

图 柱 堵 头 гт ваша 

e sssSNESSSSDSS 磨 削 较 长 的 空心 工件 时 ， 
сц == 不 便 使 用 心 轴 装 夹 ， 这 时 
ка ех тре т. Е 38028 ЕК, 
е 9 нз Ей, TLC 











а) МЕ, МИНИ b) 法 兰 盘 式 墙头 








心 轴 装 夹 工件 ; 图 b 是 法 
兰 盘 式 堵 头 适 用 于 两 端 孔 
径 较 大 的 工件 
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8.3.2 砂轮 的 选择 
外 圆 磨 削 应 根据 所 加 工 工件 的 材料 及 技术 要 求 、 选 择 



















































































适当 磨料 、 粒 度 、 硬 度 、 结 合剂 的 砂轮 。 磨 外 圆 时 砂轮 的 
选择 可 参考 表 8-7 选用 。 
38-7 魔 外 圆 时 砂轮 的 选择 
Н 砂轮 的 特性 
加 工 材料 а = 5 7 - 
要 求 | 磨料 | ”粒度 硬度 | 结合 剂 
AW kipka | 粗 磨 | A F36~F46 | M~N V 
及 合金 精 麻 | A F46 ~F60 | М-0 V 
Bali 粗 磨 | C F24 ~ F36 K V 
а 精 磨 С F46 ~F60 | К-М V 
HE | SA F36 V 
不 锈 钢 精 磨 | SA F60 L V 
А ж | с F24 ~F36 | К-Т. V 
铸铁 精 磨 | C F60 K V 
到 粗 磨 | C F36~F46 | K~L B 
Ре 精 磨 | WA F60 K V 
р ЕЕ | WA | F24~F36 | L~M V 
кат 精 磨 | PA | F46~F60 | 1-р V 
粗 磨 | WA | F40~F60 | L~M V 
调 质 的 合 全 
油 质 的 合金 钢 精 磨 | PA | F60~F80 | М-Р V 
淳 火 的 碳 钢 | 粗 磨 | WA | F46~F60 | K~M V 
及 合金 钢 “| 精 磨 | PA | F60~Fl00 | L~N V 









































(2%) 
рай 砂轮 的 特性 
加 工 材料 ще: та - ' 
要 求 | 磨料 | ”粒度 硬度 | 结合 剂 
ИМ 粗 磨 | PA | 846 -Е60 | K~N V 
(38CrMoAIA ) | 精 麻 | SA | F60~F80 | 1-м V 
高 速 钢 Ж | WA | F36~F46 | К-Т. V 
ци 精 磨 | РА F60 K SL V 
ЖЖ | GC Е46 K V 
人 
便 硕 合金 精 磨 | sp F100 K B 




















8.3.3 ”外 圆 磨 前 砂轮 速度 ( 128-8) 


表 8-8 外 圆 磨 前 砂轮 速度 








砂轮 速度 / 陶瓷 结合 剂 砂轮 <35 
ПУ Tú 22 5. 
(m/s) 
树脂 结合 剂 砂 轮 <50 





8.3.4 外 圆 磨 削 余 量 的 合理 选择 〈( 表 8-9 ) 
























































表 8-9 外 圆 的 磨 削 余 量 ( 直径 余 量 ) (单位 : mm ) 
BE 削 前 
未 经 热处理 的 轴 经 热处理 的 轴 

工件 | 余 量 粗 磨 后 精 磨 后 
| 轴 的 长 度 ss mn 
4 | 限度 РР НИ ВАРЕНО 

100 |101 ~ |201 ~ |401 ~ | 100 |101- |301- 1601 -~ 

以 下 | 200 | 400 | 700 | 以 下 | 300 | 600 | 1000 
тах | 0.20 | 一 = 一 10.25 | 一 = 一 |0. 020 | 0. 008 

<10 

mn | 0.10 | 一 = 一 |015 | 一 = 一 |0.015 0. 005 
112 | max | 0.25 | 0.30 | 一 一 |0.30 | 0.35 | 一 一 |0.025|0.008 
18 min | 0.15 | 0.20 | 一 一 |0.20 10.25 | 一 一 |0. 02010. 006 
19 | тах | 0.30 | 0.35 | 0.40 | — 10.35 | 0.40 | 0.45 | 一 [0.03010.010 
30 | min | 0.20 | 0.25 | 0.30 | — [0.25 | 0.30 | 0.35 | 一 0.025 0.007 
s. тах | 0.30 | 0.35 | 0.40 | 0.45 | 0.40 | 0.50 | 0.55 | 0.70 10.035 | 0.010 
50 | min | 0.20 | 0.25 | 0.30 | 0.35 | 0.25 | 0.30 | 0.40 | 0.50 10. 028 10. 008 






































CL9 


















































磨 前 前 
未 经 热处理 的 轴 经 热处理 的 轴 2 

Е 粗 磨 后 精 磨 后 

100 |101~ |201~ |401~ | 100 |101- |301- |601 - 

以 下 | 200 | 400 | 700 | 以 下 | зоо | 600 | 1000 
51 | max | 0.35 | 0.40 | 0.45 0.55 | 0.45 | 0.55 | 0.65 | 0.75 (0. 035 0.013 
80 | min 0.20 | 0.25 | 0.30 0.35 | 0.30 | 0.35 | 0.45 | 0.50 (0. 028 0. 008 
81 | тах | 0.45 | 0.50 | 0.55 0.60 | 0.55 | 0.60 | 0.70 | 0.80 10. 040 0. 014 
120 | min 0.25 | 0.35 0.35 0.40 0.35 | 0.40 | 0.45 | 0.45 |0. 0320.010 
121 max | 0.50 | 0.55 | 0.60 | 一 | 0.60 | 0.70 | 0.80 | 一 0.045 0.016 
180 | min | 0.30 0.35 | 0.40 | 一 10.40 |0.50 | 0.55 | 一 10.038|0.012 
ig1 так | 060 |060 |065) — 070 075 1085 | 一 |0.050 0.020 
260 | min | 0.40 0.40 |0.45 | 一 |0.50 [0.55 | 0.60 | — 0.040 0.015 
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8.4 ВАЖЕН! 


内 孔 表 面 进行 





Кад. Орт ПЕТА 




















内 圆 磨 削 是 对 工件 圆柱 孔 、 圆 锥 孔 、 孔 端面 和 特殊 形状 
的 磨 削 。 内 圆 磨 削 一 般 能 达到 Кай. 02 ~ 


粗糙 度 值 ， 加 工 尺寸 公差 等 级 为 IT6 ~IT7。 


8.4.1 内 圆 磨 削 工件 装 夹 方法 ( 表 8-10 ) 
表 8-10 内 圆 磨 削 工件 装 夹 方法 

















































































































方法 图 示 应 用 说 明 
内 圆 磨 削 用 自 定 
чад 心 卡 盘 、 单 动 卡 盘 
s 装 夹 工件 的 方法 与 
外 圆 麻 削 基本 相同 ， 
a, 与 其 磨床 主轴 连接 
所 用 法 兰 盘 形式 也 
相同 
кт 
花 盘 主要 用 于 装 
пара 夹 各 种 外 形 比 较 复 
I 杂 的 工件 ( 图 a) 
全 定位 工具 
а) 











方法 
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( 续 ) 


应 用 说 明 








用 花 盘 
装 夹 工件 








r=T= 


ШЕ 





根据 加 工 的 需要 
也 可 采用 花 盘 与 角 
铁 结合 的 方法 装 夹 
工件 (图 b) 

对 于 工件 直径 较 
ÀK, 尺寸 精度 和 几 
何 精 度 要 求 较 高 的 
薄 壁 圆 盘 类 工件 装 
夹 在 花 盘 上 用 端面 
压 紧 方 法 磨 削 〈 图 
с) 























用 卡 盘 


和 





Ра g 


装 夹 工件 











磨 削 较 长 的 轴 套 
类 工作 内 孔 时 ， 可 
采用 卡 盘 和 中 心 架 
装 夹 工件 ， 以 提高 
工件 安装 定位 的 稳 
定性 
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( 续 ) 

方法 图 示 应 用 说 明 
装 夹 工件 时 ， 开 
口 套 与 工件 的 接触 
т 面积 大 ， 夹 紧 力 均 
е 匀 分 布 在 工作 上 ， 
а 所 以 工件 不 易 产生 
| 变形 ， 能 达到 较 高 
的 同 轴 度 ， 适 用 于 

洲 辟 工件 的 装 夹 
依据 加 工 零件 的 
ХА rt пищи 村 点 设计 制 做 专用 
夹具 ,工件 装 入 夹 
用 专用 内 体 孔 中 ( ЛЪКИ 
夹具 装 夹 Е 和 端面 定位 )， 用 
工件 = 锁 紧 螺母 将 工作 有 











向 夹 紧 ， 可 防止 工 
件 变形 ， 适 用 于 薄 
壁 工件 的 装 夹 
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8.4.2 内 圆 磨 削 砂轮 的 选择 及 安装 

(1) 内 圆 磨 前 砂轮 的 选择 ”内 圆 磨 前 时 ， 由 于 孔径 
的 限制 ， 所 用 砂轮 直径 与 外 圆 磨 削 相 比较 小 ， 砂 轮转 速 又 
受到 内 圆 磨 具 转 速 的 限制 〈 目前 一 般 内 圆 磨 具 的 转速 在 
10000 ~ 20000r/min 之 间 )， 因 此 磨 削 速度 一 般 在 20 ~ 
30m/s 之 间 。 由 于 磨 削 速度 较 低 ， 磨 削 表 面 粗糙 度 值 不 易 
减 小 。 

































































1 圆 磨 前 时 ， 由 于 砂轮 与 工件 成 内 切 圆 接触 ， 人 砂轮 与 
工件 的 接触 弧 比 外 圆 磨 前 大 ， 因 此 磨 前 热 和 磨 前 力 均 较 
大 ， 磨 粒 容易 磨 钝 ， 工 件 容易 发 热 或 烧伤 。 

j 圆 磨 肖 时， 切削 液 不 易 进 入 磨 削 区 域 ， 磨 层 也 不 易 








排出 ， 影 响 砂 轮 磨 削 性 能 。 
jJ 圆 磨 肖 时， 砂轮 接 长 轴 的 刚性 比较 差 ， 容 易 产生 弯 
曲 变形 和 振动 ， 对 加 工 精 度 和 表面 粗糙 度 都 有 很 大 影响 ， 
同时 也 限制 了 磨 削 用 量 的 提高 。 
综 上 内 圆 磨 削 的 基本 特点 。 因 此 ， 内 圆 磨 削 对 砂轮 的 
选择 ， 既 要 保证 有 理想 的 磨 削 速 度 ， 又 要 保证 在 磨 削 中 有 
合理 的 切削 力 、 切 前 热 及 排 届 、 冷 却 、 润 滑 等 。 
磨 内 圆 砂 轮 的 选择 可 参考 表 8-11。 

38-11 磨 内 圆 砂轮 的 选择 

( 单位: mm ) 

( 1 ) 磨 内 圆 砂 轮 直径 的 选择 

被 磨 孔 的 直径 | 砂轮 直径 | 被 磨 孔 的 直径 砂轮 直径 


















































° 






































12 ~17 10 17 ~22 15 
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( 1 ) 磨 内 圆 砂 轮 直 径 的 选择 
被 磨 孔 的 直径 | 砂轮 直径 | 被 磨 孔 的 直径 
22 -27 20 55 ~70 
27 ~32 25 70 -80 
32 -45 30 80 - 100 
45 -55 40 100 ~ 125 
( 2 ) 磨 内 圆 砂 轮 宽度 的 选择 
磨 削 长度 14 30 45 
砂轮 宽度 10 25 32 
3 ) 磨 内 圆 砂轮 的 选择 
у] 砂轮 的 特性 
加 工 材料 Е Дека = х 
求 粒度 硬度 结合 剂 
Заек | A |F24~F46| K~M V 
碳 素 钢 | A |F46~F60 K~N V 
磨 | с F36 K~L V 
Е 
磨 | C F60 L V 
I 磨 | C |F24~F36| К-Т. V 
铸铁 
B C |F46~F60| K~L V 
EE Е = a 
ани | A |Fl6~F24| КАТ. ү 
磨 | A F24 K~M B 
| A |Fl6~F24| J~K V 
Ti s i 一 
Ена ЕА F24 | K<M V 
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( 2 ) 
( 3 ) 磨 内 圆 砂轮 的 选择 
s" 磨 削 砂轮 的 特性 
加 工 材料 。 | 要 求 R| не | 硬度 | зам 
HES А F46 K~L V 
调 质 合金 钢 
精 磨 | WA | F60 ~F80 | K-L V 
粗 磨 | WA F46 Ke V 
淳 火 的 碳 钢 Е 
公会 
及 合金 钢 精 磨 | PA 60 -Е80 | К-Т. V 
Ж | WA Е46 K~L V 
精 麻 | SA | F60 ~F80 | K~L V 
粗 磨 | WA F36 K~L V 
高 速 钢 
精 订 | PA | F24~F36| M~N B 
(2) 砂轮 的 安装 ” 磨 内 圆 砂 轮 一般 都 安装 在 人 砂轮 接 
长 轴 的 一 端 ， 而 接 长 轴 的 另 一 端 与 磨 头 主轴 连接 。 也 有 些 


磨床 磨 内 圆 砂轮 直接 安装 在 内 贺 
螺纹 紧 固 和 粘 











方法 























2654 


-а 
































вата 


FE 轴 上 。 人 砂轮 安装 


| 紧 固 两 种 方法 ， 见 表 8-12。 
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38-12 磨 内 孔 砂 轮 的 安装 















































22 
а 图 示 应 注意 的 问题 
1) 因 螺 纹 有 较 大 的 夹 
紧 力 ， 故 可 以 使 砂轮 安 
装 得 比较 牢固 
2 ) 砂轮 内 孔 与 接 长 轴 
的 配合 间隙 要 适当 ，-- 
ИК 般 不 超过 0. 2mm 
=== 3 ) 砂轮 的 两 个 端面 必 
用 Харен 须 热 上 厚度 为 0.2 ~ 
m 平行 砂轮 0. 3mm 纸 片 或 软 性 衬 垫 ， 
Е 这 样 可 以 使 砂轮 受 力 均 
Fl 名， 紧 固 可 靠 











单 面目 砂轮 


























4) 接 长 轴 端 面 要 平 
整 ， 与 砂轮 接触 面 不 能 
大 小 

5 ) 紧 固 螺钉 的 承 压 端 
面 与 螺纹 要 垂直 。 螺 钉 
的 螺旋 方向 应 与 砂轮 旋 
转 方向 相反 









































安装 = 
方法 


应 注意 的 问题 

















1) 直径 中 15mm 
的 小 砂轮 ， 常 用 粘 结 齐 
紧 固 
2 ) 砂轮 内 孔 与 接 长 轴 
的 配合 间隙 要 适当 ， 一 
般 应 为 0. 2 - 0. 3mm。 接 
长 轴 外 圆 表面 应 粗糙 或 
下 成 网 纹 状 
3 ) 常用 的 粘 结 剂 是 用 
磷酸 溶液 ( H,PO, ) 和 
ОА ан ра 
Дан Ааа 
。 粘 接 时 ， ж 
Еа 
之 间 的 间隙 ， 待 自然 干 
燥 或 烘 干 ， 冷 却 Smin Z 
右 即 可 

































































(3) 砂轮 接 长 轴 在 内 圆 磨 
使 用 接 长 轴 安 装 砂轮 。 常 用 的 磨 内 圆 砂轮 接 长 轴 形 式 如 图 
8-6 所 示 ， 各 类 接 长 轴 可 以 按 经 常 





[E 








制 成 不 同 规格 ， 以 备 应 用 。 


接 长 轴 在 自行 制作 时 ， 应 注意 以 下 几 点 : 
1) 接 长 轴 材 料 常 ср 为 提高 刚性 可 采用 











W18Cr4V 高 速 钢 。 


床 或 万 能 外 圆 磨床 上 都 


被 磨 孔 的 孔径 和 长 度 配 
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18-6 ， 磨 内 圆 砂轮 接 长 轴 的 形式 
а) 锥 柄 接 长 轴 b ) 锥 孔 接 长 轴 
с) 圆柱 柄 接 长 轴 

2) 保证 接 长 轴 上 各 段 外 圆 与 锥 面 的 同 轴 度 。 接 长 轴 
锥 面 与 磨床 主轴 锥 面 配合 精度 要 高 ， 一 般 接 长 轴 外 锥 为 葛 
氏 或 1: 20 锥 体 ， 其 配合 面积 不 小 于 85% 。 

3 ) 接 长 轴 上 螺纹 旋 向 应 与 砂轮 旋 向 相反 。 

4) 在 保证 加 工 需要 的 情况 下 ， 为 提高 刚性 ， 接 长 轴 
伸 出 磨 头 主轴 外 的 杆 身长 度 ， 应 尽 可 能 短 ， 其 直径 大 小 则 
取决 于 采用 砂轮 的 尺寸 。 

5) 接 长 轴 上 应 加 工 出 削 扁 部 位 ,便于 装 拆 时 使 用 。 

(4) 内 圆 砂 轮 的 修整 ”在 内 圆 磨 前 过 程 中 ， 要 及 时 
修整 砂轮 ， 使 砂轮 经 常 保持 锋利 状态 。 

内 圆 砂 轮 通常 用 金刚 石 笔 进 行 修整 ， 修 整 用 的 金刚 石 
笔尖 必须 锋利 ， 笔 尖 的 位 置 要 顺 着 砂轮 旋转 方向 向 下 偏 移 
1~1.5mm， 且 金刚 石 笔 轴线 要 与 砂轮 水 平 中 心 线 成 12° ~ 
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1578 ( 图 8-7 )。 
修整 直径 较 小 的 砂 
轮 ， 应 将 主轴 缩短 ， 以 增 12~15 
强 接 长 轴 的 刚性 ， 确 保修 
出 正确 形状 的 砂轮 。 
当 修整 新 安装 的 内 圆 8-7 ”内 圆 砂轮 的 修整 
砂轮 时 ， 可 先 用 碳化 硅 砂 轮 的 碎 块 对 砂轮 做 粗略 的 修整 ， 
这 样 可 以 避免 砂轮 与 接 长 轴 因 同 轴 度 误差 而 引起 的 砂轮 跳 
动 ， 保 证 砂轮 用 金刚 石 笔 修整 时 的 平稳 性 。 用 砂轮 碎 块 修 
整 时 应 注意 安全 操作 ， 砂 轮 旋转 时 用 点 动 法 。 
8.4.3 内 圆 磨 削 砂轮 速度 选择 ( 表 8-13 ) 
8.4.4 内 圆 磨 削 余 量 的 合理 选择 ( 表 8-14 ) 
表 8-13 ”内 圆 磨 削 砂 轮 速度 选择 


9- 13 ~ 19 ~ 23 -р6 ~ 31 ~ 34 ~ 42 ~ 
12 18 22 |25 |30 |33 1411491? 

























































































Tie Не 

















<8 50 





/mm 
РМ. ЕИ 
速度 m/s ) 10 14 18 20 21 |23 | 24 | 26 |27 30 





表 8-14 内 圆 磨 削 余 量 的 合理 选择 
































(单位 : mm ) 
BS 前 前 

А СО. ГАТ РЕЛ 
乱 伯 多 天 -一 злити: этна ОТЕ 
范围 限度 精 磨 前 

50 150 - 100 -роо ~] 50 150 ~ 100 -Р00 ~ 

以 下 | 100 | 200 1300 | 以 下 | 100 | 200 | 300 
max 0.020 
10 ar 0.015 
П max |0.22 [0.25 | | [0.25 0.28) — | — 1 0.030 
18 |min 0.12|0.13| 一 | 一 10.15|0.18| 一 | 一 | 0.020 
19 ~|max|0.28|0.28| | — 10.3010.3010.35| — | 0.040 
30 |min|0.15|0.15| 一 | 一 10.18|0.22|0.25| 一 | 0.030 
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(2) 
ЕИП 
孔径 | 余 量 Я = Ze Wk BJ fL пп 
范围 В а зо оо -B00 21 30 130 100 роо) 
以 下 | 100 | 200 | 300 | 以 下 | 100 | 200 | 300 
31 ~ | max |0.30|0.30|0.35| 二 |0.3510.35|0.40| — | 0.050 
50 | min |0.15|0.15|0.20| — |0.2010.2510.28| — | 0.040 
51 ~ | max 0.30|0.32|0.35|0.40 0.40 0.40 0.45 0.50 0.060 
80 | min |0.15|0.18|0.20|0.25 |0.25 0.28|0.30 0.35 0.040 
81 ~ | max 0.37 10.400.45 0.50 0.50 0.5010.55 0.60 | 0.070 
120 | min 10.20 0.20 10.25 10.30 0.30 0.30 10.35 |0.40| 0.050 
101 = max 0.40|0.42|0.45|0.50 0.55 0.60 0.65 /0.70/ 0.080 
180 | min 10.25 10.25 10.25 0.30 0.35 0.40 0.45 0.50 0.060 
181 — | max [0.45 10.48 0.5010.55 0.60 0.65 0.70 0.75 | 0.090 
260 | min 0.25|0.28|0.30|0.35 0.40 0.45 [0.50 0.55 0.065 
注 : 表 中 推荐 的 数据 ， 适 合成 批 生 产 ， 要 求 有 完整 的 工艺 装 
备 和 合理 的 工艺 规程。 可 根据 具体 情况 选用 。 
8.5 圆锥 面 磨 削 
8.5.1 圆锥 面 的 磨 削 方 法 
磨 肖 圆锥 面 时 ， 一 般 要 使 工件 旋转 轴线 相对 于 工作 台 
运动 方向 偏 斜 个 圆锥 角 。 即 圆锥 母线 与 圆锥 轴线 之 间 
的 夹 角 ( a/2 )。 这 是 外 圆锥 磨 削 和 内 圆锥 磨 削 共同 的 

















村 点 。 











(1 ) 外 圆锥 面 的 磨 削 “外 圆锥 面 一 般 在 外 圆 磨床 或 万 
能 外 圆 磨床 上 磨 削 ， 根 据 工 件 形 状 和 锥 ( 角 ) 度 的 大 小 
不 同 ， 采用 不 同 的 方法 。 外 圆锥 面 磨 削 的 几 种 方法 见 表 
8-15。 

(2) 内 圆锥 面 的 磨 削 ”内 圆锥 面 一 般 在 内 圆 磨床 或 万 
外 圆 磨 床上 磨 削 。 磨 内 圆锥 的 原理 与 麻 外 圆锥 的 原理 相 
圆锥 面 磨 削 的 几 种 方法 见 表 8-16。 




















































































































пее 
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磨 削 方法 


38-15 外 圆锥 面 磨 削 的 几 种 方法 


图 


示 


明 





转动 工作 











台 麻 外 圆锥 面 
































， 将 上 工作 台 相对 下 
工作 台 逆 时 针 转 过 /2 ( 工件 加 

















于 锥 度 不 大 的 外 
|， 把 工件 装 夹 在 
































役 和 采用 纵 磨 法 。 工 




















ЕЕ, И: 











确 ， 必 212 经 试 
在 顶尖 距 为 
工作 台 回 转角 

















п-и 





М, Л ТИЕ 
度 〈 标尺 右边 的 刻 
边 为 相应 的 度 )， 














旧 按 刻度 转动 角度 ， 并 不 十 分 精 











嘛 后 再 进行 调整 
lm ВИЖ Е, 
度 道 时 针 一 般 为 














6° ~9"， 顺 时 针 为 3"。 因 此 ， 用 
这 种 方法 只 能 磨 削 圆锥 角 小 于 
































12。~ 18。 的 外 圆锥 
这 种 方法 工件 装 夹 简单 ， 机 床 


调整 方便 ， 精 





度 容 易 保 证 
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磨 削 方法 图 ж 说 HH 
当 工 件 的 圆锥 半角 超过 上 工作 
台所 能 回转 的 角度 时 ， 可 采用 转 
动 头 架 的 方法 来 磨 前 外 圆锥 面 。 
此 法 是 把 工件 装 夹 在 头 架 卡 盘 
转动 头 架 а 
ЯМА тр, ЗЕ НРУ a 2 ( T 





























件 圆锥 半角 ) 即 可 。 角 度 值 可 从 
头 架 下 面 底座 刻度 盘 上 确定 。 但 
是 ， 头 架 刻 度 并 不 十 分 精确 ， 必 
须 经 试 磨 后 再 进行 调整 
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磨 削 方法 





同时 转动 
工作 台 和 头 
ж 
ПЕЙ 


























十 ， 有 时 遇 到 工件 伸 出 较 长 ， 或 





Ле З УРА #E 1 


























Bu 


件 
转 








寺 针 偏 移 一 个 角度 B, ， 这 样 使 头 








圆锥 较 大 ， 砂 轮 架 已 退 到 极限 
置 , 工件 与 砂轮 相 碰 不 能 

， 如 果 距 离 相差 又 不 多 时 ， 可 
用 这 种 方法 ， 即 把 上 工作 台 ; 





























转动 角度 比 原来 小 些 。 这 样 工 
相对 就 退出 了 一 些 。 这 时 头 架 
动 的 角度 g, 与 工作 台 转 过 的 





















































[2 


Ж В, 之 和 应 等 于 a/2 (工件 
锥 半角 ) 
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(2%) 
磨 削 方法 图 ж 说 ОВ 








这 种 方法 适用 于 磨 削 锥 度 较 大 
而 又 较 长 的 工件 。 这 种 方法 砂轮 
架 应 转 过 a/2( 工件 圆锥 半角 )， 
磨 削 时 必须 注意 工作 台 不 能 做 纵 
向 进 给 ， 只 能 用 砂轮 的 横向 进 给 


来 进行 磨 削 。 当 工件 圆锥 母线 长 
























































转动 砂轮 度 大 于 砂轮 的 宽度 时 ， 只 能 用 分 
架 磨 外 圆锥 面 段 接 刀 的 方法 进行 磨 削 





























修整 砂轮 时 必须 将 砂轮 架 转 回 
到 “ 零 位 ” ， 这 样 来 回调 整 比较 
麻烦 。 而 且 磨 削 时 工作 台 不 能 纵 
向 运动 ， 这 样 会 影响 加 工 精度 和 

度 值 ， 所 以 一 般 情 况 下 















































很 少 采用 
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表 8-16 内 圆锥 面 磨 削 的 几 种 方法 


图 


说 В 

















将 工作 台 转 过 о/2 ( 
锥 半角 )。 工 作 台 做 纵 
运动 ， 砂 轮 做 横向 进 给 

这 种 方法 仅 限于 磨 前 





工件 圆 
向 往复 


圆锥 角 





小 于 18"( 因 受 工作 台 转 角 的 








限制 )， 且 较 长 的 内 圆锥 





转动 头 架 
磨 内 圆锥 面 


将 头 架 转 过 а/2 (Т. 

















件 圆锥 





半角 )。 工 作 台 做 纵向 往复 运 





动 ， 砂 轮 做 微量 横向 进 给 
这 种 方法 适用 于 锥 
长 度 较 短 的 内 圆锥 














29 














若 工件 两 端 有 左右 对 称 的 内 





锥 时 ， 先 把 外 端 内 圆 


局] 





ЕЕ 
= 
= 








砂轮 摇 向 对 面 ， 























| 
кът 
=ë 
= = 88 
L 











вв 
š 





1 圆锥 的 同 轴 度 








锥 面 磨 
не 











正确 ,不 变动 头 架 的 角度 ， 
。 这 样 可 以 保 
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8.5.2 圆锥 面 的 精度 检验 

工件 在 磨 削 时 和 加 工 完 成 后 都 要 进行 精度 检验 ， 圆 锥 
条 的 精度 检验 包括 锥 度 ( 或 角度 ) 的 检验 和 圆锥 尺寸 的 
检验 。 

锥 度 或 角度 的 精度 通常 可 用 游标 万 能 角度 尺 、 角 度 样 
板 、 正 弱 规 和 圆锥 量规 等 量具 量 仪 来 测量 检验 。 

其 中 圆锥 量规 ( 图 8-8 )， 它 除了 有 一 个 精确 的 圆锥 
形 表面 外 ， 在 塞 规 和 套 规 上 分 别 具 有 一 个 台阶 a( 或 刻 线 
т). Br ( 或 刻 线 ) 距离 就 是 检验 工件 圆锥 大 端 和 小 端 
直径 的 公差 范围 。 

当 锥 度 已 磨 准确 ， 检 验 工 件 时 ， 工 件 端面 在 锥 度量 规 
台阶 ( 或 刻 线 ) 之 间 才 算 合 格 ， 如 图 8-9 所 示 。 这 种 检验 
方法 在 工厂 俗称 综合 测量 方法 。 


Е 5 
| ооо] 
=Z 060494 
2222222 
„«хххххххикхо 


22 
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0% - 
L IO 0029974] 
с 





т 1152222224 
=] : 
С=О 





а) b) 


图 8-8 圆锥 量规 
а) 圆锥 套 规 b) 圆锥 塞 规 
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图 8-9 用 锥 度量 规 测量 
а) 测量 锥 孔 b) 测量 外 锥 体 


8.6 ФН] 

Жа K ЕНЕ, 尺寸 公差 等 级 一 般 可 达 
IT7 ~IT6， 表面 粗 烟 度 为 Ra0. 63 ~0.16um。 精 密 平面 麻 
床 磨 削 表面 粗糙 度 可 达 Кай. Три, 平行 度 误 差 在 1000nm 
长 度 内 为 0. Ото. 

8.6.1 工件 的 装 夹 方法 (48-17) 





表 8-17 工件 的 装 夹 方法 






































































































































ЗЕ 图 示 3 H 
去 台面 上 的 磁盘 ， 用 螺钉 把 
在 磨床 7577 工件 固定 在 台面 上 进行 磨 削 ， 这 
41 “ 
台面 上 装 夹 жатаи 种 方法 适用 于 工件 较 高 而 被 磨 平 
而 宽度 不 大 时 使 用 
精密 平 口 错 上 各 面 之 间 均 具有 
很 高 的 正直 度 或 平行 度 。 各 面 
间 的 角度 为 90。+ 上 30"。 因 此 ， 工 
用 精密 иа 
нЕ W EK. жышана: 














Г, ujpis ih H.H al: PL BJ 387 
面 。 这 种 方法 适用 于 小 型 精密 工 
件 的 磨 削 
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装 夹 方法 





月 


日 精密 





角 铁 装 夹 


精密 角 铁 由 














铸铁 制 成 ， 角 铁 上 














两 相互 垂直 的 工作 习 





F 面 经 过 刊 研 
间 的 垂直 度 误差 很 




















加 工 ， 它 们 之 























Лу, ТЕР 











ет, 











用 来 装 螺钉 夹 紧 工件 
工件 装 夹 在 精密 角 铁 上 通过 找 
正 可 以 磨 削 各 种 斜面 和 垂直 平面 



































月 


日 精密 





V 形 块 装 夹 











精密 V 形 块 由 V 形 块 、 马 架 、 


夹 紧 螺钉 组 成 。V 形 块 的 侧面 、 



































端面 与 底 男 








相互 垂直 、YV JÉ HI 








标准 圆柱 心 
垂直 于 V JÉ 











轴 检 验 时 ， 其 轴线 也 





块 的 端面 ， 所 以 能 














证 圆柱 体 端 和 





与 外 圆 垂 直 











磨 削 圆柱 























SN 


[ 件 上 的 端面 及 相 























ЕЕ 








， 可 采用 这 种 方法 














装 夹 工件 





£69 




























































































装 夹 方法 图 ж 说 明 
正弦 精密 平 口 钳 由 带 精 密 平 口 

钳 的 正弦 规 与 底座 组 成 
将 工件 夹 紧 在 精密 平 口 钳 中 ， 
在 正弦 圆柱 4 和 底座 1 Ма МТ 
НЕЖ 间 垫 入 量 块 组 5， 使 正弦 规 连同 工 
精密 平 口 件 一 起 倾斜 成 需要 的 角度 。 磨 前 
钳 装 来 时 ， 正 弱 圆 柱 2 需要 用 锁 紧 装置 








1 一 底座 ”2 、4 一 正弦 圆柱 
3 一 旋 紧 螺钉 ”5 一 量 块 组 
6 一 撑 条 














紧 固 在 底座 的 定 














立 面 上 ， 同 时 旋 














紧 螺 钉 3 ， 以 便 通 过 撑 条 6 把 正弦 


规 紧 固 。 这 种 夹 
度 为 45° 











具 最 大 的 倾斜 角 
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装 夹 方法 






































电磁 ( 永 磁 ) 吸盘 的 外 形 有 算 
形 和 圆 形 两 种 ， 分 别 用 于 矩形 工 
件 台 平面 磨床 和 圆 形 工作 人 台 平 画 
磨床 装 夹 时 ， 工 件 定 位 表面 盖 住 
绝缘 磁 层 条 应 尽 可 能 多 ， 以 便 充 
分 利用 磁性 吸力 。 小 而 薄 的 工件 
(а) 应 放 在 绝缘 磁 层 中 间 ， 并 
在 其 左右 放置 低 于 工件 厚度 而 卫 
积 较 大 的 挡 板 ， 以 防止 在 麻 削 时 
工件 松动 
装 夹 高 度 较 高 而 定位 面积 较 小 
的 工件 时 ( 图 b )， 应 在 工件 四 周 
放 上 低 于 工件 厚度 而 面积 较 大 的 
挡 板 ， 以 防止 在 磨 削 时 工件 松动 
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说 H 








正弦 电磁 吸盘 由 带电 磁 吸 盘 的 
正弦 规 与 底座 组 成 。 夹 具 最 大 的 
倾斜 角度 为 45° ， 适 用 于 磨 前 扁平 
的 零件 


















































此 例 是 采用 侧面 压 紧 磨 肖 长 条 
薄 形 工件 。 由 于 工件 侧面 宽度 方 
向 刚度 大 ,工件 不 会 产生 夹 紧 


变形 




















= 
ÉS 
пр 


Ш Уу 














m 
ж 


4 

















Ш 








: y. = 图 示 为 由 组 合 夹具 角度 支承 组 
> 平 压板 ФӘЛӘН. 
шга КА 16 | 
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8.6.2 平面 磨 前 砂轮 的 选择 ( 表 8-18) 
表 8-18 平面 磨 削 砂轮 的 选择 
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плаща EP 3380 ЛС Й И 
工作 材料 еи | 合金 钢 | 钢 、 合 金 钢 | 8 
磨料 A A WA C 
粒度 |F36 ~ Е46 |Е36 ~F46| ЕЗ6 ~ Е46 F36 ~ F46 
砂轮 的 
硬度 | L~N K~M J~K K~M 
特性 
组 织 | 5~6 5~6 5~6 5~6 
结合 剂 у V V V 
8.6.3 平面 磨 削 砂轮 速度 选择 ( 表 8-19 ) 
表 8-19 平面 磨 削 砂轮 速度 选择 
粗 磨 时 砂轮 精 磨 时 砂 
磨 削 形式 工件 材料 速度 轮 速度 
И m/s ) /( m/s ) 
灰 铸 铁 20 ~22 22 ~25 
圆周 磨 削 
钢 22 ~25 25 ~30 
灰 铸 铁 15 ~18 18 ~20 
端面 磨 削 
钢 18 ~20 20 ~25 
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8.6.4 ”平面 磨 削 余 量 的 合理 选择 (  8-20 ) 
表 8-20 平面 磨 削 余 量 的 合理 选择 
(单位 : mm) 
加 工 面 宽度 
> 100 ~300| >300 ~ 1000 


余 量 | 公差 | 余 量 | 公差 | 余 量 | 公差 























加 工 性 质 | 加 工 面 长 度 


a 
А 
° 
5 
































<300 0.3 0.1 0.4 10.12 一 == 
> 300 ~ 1000 0.4 0.12 0.5 |0. 15| 0.6 | 0.15 
> 1000 ~ 2000 0.5 (0. 15 0.6 |0. 15| 0.7 0.15 


零件 在 装置 
时 未 经 校准 











零件 装置 在 <300 0.2 |0.1 10.25|0.12| 一 
夹具 中 或 用 | >300 ~ 100010.2510.12|0.3 |0.15| 0.4 | 0.15 
千 分 表 校 准 |>1000 ~2000| 0.3 0.15 0.4 10.15| 0.4 10.15 





k. 



































注 : 1. 表 中 数值 为 每 一 加 工 面 的 加 工 余 量 。 
2. 如 几 个 零件 同时 加 工时 ， 长 度 及 宽度 为 装置 在 一 起 的 














各 零件 尺 才 〈 长度 或 宽度 ) 及 各 零件 间 的 间隙 之 
总 和 。 

3. 热处理 后 的 零件 磨 削 的 加 工 余 量 是 将 表 中 数值 乘 
1.2, 


























4. ЖАО ТИХЕ РА Э НО BI BJ Г, JH 
也 尺寸 按照 自由 尺寸 的 公差 进行 加 工 。 





















































锐 削 加 工 是 用 匀 刀 在 锐 床 上 加 工 孔 和 孔 系 的 一 种 加 工 
Эт. ВІН, ТИЕ ТЕЕ Е, ЗЕРЕ 
ЕЗмнолене Но jas, Еда sJ H ЕНА Z ЗА 26 ТИЕ 
台 的 移动 来 实现 。 
上 可 以 加 工 机 座 、 箱 体 、 支 架 等 外 形 复杂 和 
件 上 的 直径 较 大 的 孔 ， 以 及 有 位 置 精度 要 求 的 孔 和 孔 系 。 
， 还 可 以 销 孔 、 扩 孔 和 匀 孔 及 铣 平面 ， 以 及 在 臣 


ВЕН 





А44 


第 9 ж 

















в T 1 À 






































大 型 堆 


式 铣 铀 床 的 平 旋 盘 上 安装 车 刀 车 削 端面 、 短 圆柱 面 及 内 外 


螺纹 等 。 
АЕН 








上 加 工 能 获得 较 高 
了 忠 式 键 床 的 加 工 精度 见 表 9-1。 




















的 精度 和 较 小 的 表面 粗糙 度 值 。 


表 9-1 了 卧 式 负 床 的 加 工 精 度 



































加 工 精度 /mm 表面 粗糙 度 Ка/ рт 
加 工 Е 
Е 径 H Е . ДЕ 
方式 Р — пежо ”| 钢 ( 铸 钢 ) 、 
ЖН но „но +95 |25 ~12.5 25 25 ~ 12.5 
Ч но ~ Н8 И 12.5 ~6.3 | 25 ~ 12.5 | 12.5 ~6.3 




















700 
































( 续 ) 
加 工 精度 /mm 表面 粗糙 度 Ra/pm 
е A | pa исин) Das 
精 匀 jH8 ~ H69 аи 3.2-1.6 16.3-1.6 | 3.2-0.8 
БА. | H9 ~ Н7 и 3.2-1.6 | 3.2-1.6 | 3.2 -0.8 




















Q@@” 当 加 工 精 度 为 H6 НЕ Е Ка 为 0.8pm 以 上 的 孔 
时 ， 需 采取 相应 措施 。 
注 : 链 削 加 工 方式 一 般 有 卧 式 铀 床 链 削 、 坐 标 链 床 铀 削 和 精 
铅 床 加 工 三 种 。 本 章 所 讨论 的 主题 是 卧 式 铅 床 的 镑 削 技术 。 
9.1 了 卧 式 镑 床 基本 工作 范围 ( 表 9-2 ) 
表 9-2 卧 式 铠 床 基本 工作 范围 




















麻花 钻 钻 孔 





整体 或 套 式 
扩 孔 销 扩 孔 











整体 或 套 式 
8 JJ pel 





£. B| Я, 
(不 用 导向 支 
Ж) 











а Я, 
(在 花 盘 安装 
支承 ) 











利用 后 支承 
BMC JJ FF 
РМТ, 
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JJ Bé fL 
用 坐标 法 
Bé fL 
1 、4 一 活动 定位 块 2、3 一 固定 定 
位 块 5、6 一 内 径 规 
7 一 工件 ”8 一 匀 床 立柱 
JH pe +L 
1—9 ”2 一 工件 “3 一 链 刀 杆 






















































































( 续 ) 
wa Bl 
用 于 加 工 余 量 和 直径 DD 不 大 的 工件 

车 端面 

铣 端面 
用 径 向 刀 架 

Е) 
ЖР ы JJ 2809 8e PK 
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用 于 加 工 孔 不 深 的 工件 








加 工 两 端 要 求 平行 的 端面 


用 了 

















车 半圆 村 








9.2 ВЕЖЕ 

1. 3382 Ey АНИ EE S ЛА (19-3) 

2. 主轴 轴线 与 后 立柱 刀 杆 支架 轴线 重合 方法 

在 镑 削 较 深 孔 时 ， 铅 刀 杆 和 主轴 需要 伸 出 较 大 的 长 度 
才能 进行 加 工 。 为 保证 加 工 工艺 系统 刚度 ， 需 要 将 铀 刀 杆 
支承 在 后 立柱 刀 杆 支架 上 ， 即 把 悬 伸 镑 前 变 为 支承 镑 削 。 

这 种 支承 负 前 ,只 有 在 主轴 轴线 与 所 负 孔 轴线 重 
〈 即 完成 铀 刀 杆 定 坐标 ) 之 后 ， 才 可 找 准 后 立柱 刀 杆 支 
轴线 与 主轴 轴线 的 重合 位 置 。 
在 加 工 轴线 分 布 较 复 杂 的 孔 系 时 ， 可 用 两 种 方法 找 准 
刀 杆 支架 轴线 与 主轴 轴线 的 重合 度 。 
第 一 ， 在 加 工 第 一 条 轴线 上 的 孔 后 ， 用 直接 找 准 法 。 
第 二 ， 加 工 其 余 各 条 轴线 的 孔 ， 则 用 间接 找 准 法 。 间 
接 找 准 法 又 分 为 垂直 轴 剖 面 内 间接 找 准 法 与 水 平 轴 剖 面 内 
间接 找 准 法 两 种 。 

主轴 轴线 与 后 立柱 刀 杆 支架 轴线 重合 方法 举例 见 表 
9-4。 















































жп 


























































































































表 9-3 主轴 轴线 与 镑 孔 轴 线 重合 方法 















































j| 定位 方式 简 А 特点 和 适用 范围 

机 机 床上 的 游标 卡 
床 尺 ， 信 身 标尺 间距 
坐 | 游标 卡尺 为 lmm， 游 标 标尺 
标 | 定 位 +0.08 | 间距 为 1/20mm， 分 
定 度 值 为 0.05mm ， 装 
位 有 放大 镜 。 适 用 于 





一 般 定位 精度 
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( 续 ) 





















































Е 定位 方式 ш FB ра 特点 和 适用 范围 
机 用 百 分 表 、 量 块 
床 进行 测量 定位 。 万 
坐 | 百 分 表 、 ,0 03 | 能 性 强 ， 操 作 难度 
标 | 量 块 定位 “大, 辅助 时 间 长 ， 
定 是 卧 式 链 床 采用 的 
位 基本 定位 方式 











了 方向 
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( 续 ) 





























































































































类 定位 
别 | 定位 方式 简 图 отша 特点 和 适用 范围 
KITU 
Дън TF 平和 垂直 位 
as s +0.3 “| 后 用 安装 在 主轴 了 筷 
定位 中 的 顶尖 找 孔 中 心 。 
适用 于 单 件 生产 
ЕЕМЕЖ В 
针 ， 转 动 主轴 ， 使 
T| 划 针 找 正 ,0 $ | 划 针 对 准 工件 上 两 
艺 | 定位 +0.” | 对 平行 线 与 中 心 线 
是 的 四 个 交点 即 可 。 
x 适用 于 单 件 生产 
用 心 轴 、 量 具 测 
ЕЕЕ 
= 后 ， 利 用 该 
К +0.03 | 测量 另 一 孔 的 距离 ， 


此 方法 直观 、 准 确 。 
适用 于 单 件 小 批 
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ЕЙ 


定位 方式 


/mm 


( 续 ) 


Да 定位 精度 





特点 和 适用 范围 














вевен 


按 模板 找 


正定 位 








+0. 02 


利用 心 轴 使 主轴 
轴线 与 模板 上 的 导 
套 孔 轴线 对 准 ， 也 
可 用 百 分 表 找 正 ， 
定位 可 靠 , 但 要 求 
有 一 定 的 操作 经 验 。 
适用 于 批量 生产 



































夹具 定位 














+0.02 








工件 孔 位 置 精度 
靠 夹 具 保证 ， 主轴 
Ej Bé FF — J 2 HI P 
动 连接 ,加工 前 只 
要 将 夹具 位 置 安装 
准确 即 可 。 适 用 于 
大 中 批 生产 
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表 9-4 主轴 轴线 与 后 立柱 刀 杆 支架 轴线 重合 方法 举例 


































































































































































































А 简 图 B 明 
] 这 种 方法 ， 能 使 链 床 后 立柱 
刀 杆 支架 轴线 与 主轴 轴线 在 水 平 
$Ë 轴 痢 面 内 ， 具 有 和 较 高 的 同 轴 度 。 
床 但 是 随 着 主轴 和 刀 杆 单 辟 悬 伸 长 
直 | 轴 度 增 加 ， 其 挠 度 ( 弯曲 变形 ) 增 
接 | 大 K, 因而， 降低 了 后 立柱 刀 杆 支 
ж 架 轴 线 与 主轴 轴线 在 垂直 轴 剖 国 
ЖЕ 内 的 同 轴 度 。 为 减 小 这 种 挠 度 造 
жи 成 的 误差 ， 一 般 应 采用 最 短 的 刀 
1 一 主轴 2 一 刀 杆 (或 心 轴 ) F (或 心 轴 )， 以 全 部 利用 主 多 
7 3 一 百 分 表 测量 装置 的 伸 出 长 度 。 采 用 特制 的 空心 心 



































轴 ， 并 保证 心 轴 锥 柄 与 主轴 锥 孔 
配合 的 精度 
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区 简 m 说 mi 
这 种 方法 是 用 内 径 百 分 尺 或 高 
度 游标 卡尺 ， 在 垂直 轴 痢 面 内 来 
找 准 后 立柱 夯 生 支架 轴线 与 主轴 
轴线 重合 度 的 
在 先 在 链 刀 杆 的 一 端 ( 靠近 主 
m: да в) 测量 出 五 或 到 尺寸 [五 为 
. дн 0 ЕКЕ: 
接 | 面 板 ) 的 距离 ]， 然 后 在 铀 刀 杆 的 
找 | 内 P 另 一 端 (靠近 刀 杆 支架 ) 测量 H/ 
ж 5 Са 或 码 的 尺寸 。 根 据 所 测 得 的 两 端 
法 | 找 los es ad sa 后 立柱 ”| 尺寸 用 下 列 公式 计算 : 
H=H +t, B= Hi + 
或 
н-н,--4., нн: --4. 











最 终 要 使 两 端 所 测 尺 








寸 一 


ge 





ша 


( 续 ) 






































































































































































































































а 简 m 说 明 
这 种 方法 主要 用 于 同 平面 的 平 
行 孔 系 第 二 个 孔 和 其 余 各 孔 轴线 
的 定 坐标 。 由 于 第 一 个 孔 已 加 工 
ВЕЛ ЕЕЕ 完 ， 因 此 后 立柱 刀 杆 支架 轴线 已 
在 与 主轴 轴线 同 轴 。 在 加 工 第 二 个 
Н 水 Š 孔 和 其 余 各 孔 时 ， 不 须 再 定 重 
p| 轴 剂 面 内 的 坐标 ( 高 度 坐 标 )。 
| 只 要 用 检验 棒 确 定 链 刀 杆 轴线 在 
НЕ 水 平 轴 剖 面 ( 侧 向 位 置 ) 内 的 坐 
ж 接 标 即 可 
ще P 测量 调整 两 端 L( 两 孔 中 心 距 
法 s 离 ) 值 相 等 : 
了 = 万 - 9 - m L= L 9. 
+ 中 
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9.3 ”导向 装置 布置 的 形式 与 特点 ( 表 9-5 ) 
表 9-5 导向 装置 布置 的 形式 与 特点 


























































































































































































































形式 а 图 特 点 
Ра. ж НЕ D >60mm. l< D 的 通 孔 ， 
Г 因为 4 < D， 换 刀 方 便 ， 加 工 不 同 直 
导 径 的 孔 时 ,不 用 更 换 铅 刀 套 。h = 
向 (0.5-1) D, ШИНЕ 
适用 于 加 工 1<D， 且 和 孔 距 精 度 要 
кака, ВЕР, За ЛА 
м А А (БРА h = 60 ~ 
22 100mm, ZË h =20 -40mm ) 
= N d <D， 所 以 在 加 工 1>D 的 
向 КУ, ЛЕВЕ Л Т. 
Фи, ВЕЛЕНО Иа, 7Р4 
Же JJ RF K EE СЕА h = 60 ~ 
100mm, ZË h = 20 ~ 40 тт ) 





`> 
Ф 









































形式 简 А 特 点 

单 锐 刀 杆 与 机 床 主轴 浮动 连接 ， 可 
面 减 小 机 床 主轴 精度 对 工件 精度 的 影 
双 щ. Mr gé JJ FF 022 DJ А. 77 f , 
导 Lz (1.5-5)1, H =H,= (1~ 
向 1.2) D 

双 





















































BR Teh] > 1.5DP， 且 在 同一 
轴线 上 有 两 个 以 上 的 孔 ， 能 精确 地 
保证 各 孔 之 间 的 同 轴 度 ， 但 两 导向 
支架 间距 工 应 控制 在 10d 左右 




















ҰШ 















































形式 简 图 特 点 
工件 在 同一 轴线 上 有 两 个 以 上 的 
孔 ， 且 链 刀 杆 支承 距离 了 >10d 时 ， 应 
涛 虑 增加 一 个 中 间 导 向 装置 。 图 示 装 
置 为 立 置 ， 适 用 于 安装 面 敞开 的 工件 
中 
间 
导 
向 























条 件 基 本 同上 。 图 示 装 置 为 悬 























置 ， 适 用 于 安装 面 封闭 的 工件 
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94 工件 定位 基准 及 定位 方法 ( 表 9-6 ) 
表 9-6 工件 定位 基准 及 定位 方法 
定位 基准 简 图 方法 说 明 
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工件 未 经 加 工 ， 工 
件 安装 在 能 床上 配 轩 









































工件 未 经 加 工 的 垫 铁 和 角 铁 上 ， 可 
用 模 铁 调整 按 划 线 1、 
2, 3 进行 找 正 
(Е 工件 将 已 加 工 的 底 
工件 用 一 个 已 : О, 

















ЧЗ ЕВЕ E B 
置 的 长 条 热饮 上 ， 按 
划 线 4 进行 找 正 



























































(2) 























































































































定位 基准 方法 说 朋 
I 4 工件 装 在 固定 的 V 
工件 用 直径 相 m ni еи 
同 的 两 个 轴 颈 作 № i М 
为 定位 基准 需 找 正 V 形 块 ， 以 后 
ие 各 件 加 工 不 须 找 正 
- 件 用 前 、 后 两 个 
不 同 的 轴 颈 作 定 位 基 
工件 用 直径 不 准 ,， 将 该 轴 颈 安装 在 
相同 的 两 个 轴 颈 可 调整 的 V 形 块 上 ， 
作为 定位 基准 — 按 划 线 进行 找 正 。 如 








可 调 V 形 块 








定位 精度 要 求 较 高 ， 








用 百 分 表 测 上 素 


























侧 素 线 进 行 找 正 





( 续 ) 
ма J TE 3 Jl 












































y Bu a fE РЕЖ Е НУ 
条 铁 和 有 角 铁 预先 找 正 
好 ,然后 将 工件 两 
安 











> 











加 工 面 作为 基准 ， 



































靠 角 铁 即 可 
























































将 铀 床上 配置 的 带 
有 两 个 定位 销 的 底板 
( 即 夹具 )， 预 先 找 正 















































网 柱 销 好 ,然后 将 工件 的 一 
` 个 已 加 工 面 和 两 个 相 
底板 Е] 应 的 定位 孔 作 为 基准 ， 

装 到 夹具 上 即 可 











(2%) 
定位 基准 ії 图 方法 说 明 





在 没有 配置 精密 回 
转 工作 台 的 键 床上 加 
тена, же 
好 的 两 个 孔 作 为 定位 
基准 ， 穿 人 心 轴 ， 































































































百 分 表 找 正 工件 位 置 ， 
以 保证 两 孔 轴线 垂直 




















这 种 方法 多 用 于 箱 
体 工件 ， 选 用 装配 基 


















































Е 
= 
z 
9 












































工件 用 V 形 和 Е | 准 面 作 定 位 基准 ， 这 
导轨 面 Е я. | =a s= L: 样 可 以 减少 或 避免 
为 定位 基准 局 一 一 定位 基准 的 转换 而 引 


起 的 误差 ,因此 定位 
可 靠 ， 精度 高 


5 
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(2) 
定位 ЗЕ WE а E 方法 说 明 





这 种 方法 多 用 于 箱 
体 工件 ， 选 用 装配 基 
准 面 作 定位 基准 ， 这 
种 方法 定位 可 消除 燕 
尾 导轨 的 角度 误差 引 
起 的 定位 误差 








工件 用 平面 与 
燕尾 导轨 面 作 》 


定位 基准 



















































































9.5 ” 匀 削 基本 类 型 及 加 工 精 度 分 析 
在 卧 式 链 床 上 负 削 加 工 ， 有 两 种 基本 类 型 。 一 种 是 用 端 链 刀 杆 的 悬 伸 链 削 ; 
另 一 种 是 用 后 立柱 刀 杆 支架 或 中 间 支 承 架 支 承 铀 刀 杆 的 链 削 。 这 两 种 链 削 按 进 给 
方式 又 分 为 主轴 送 进 的 铀 削 与 工作 台 送 进 的 铀 削 。 

1. 悬 伸 铠 削 基 本 方式 及 加 工 精 度 分 析 ( 表 9-7 ) 

2. 支承 铠 削 基 本 方式 及 加 工 精度 分 析 ( 表 9-8 ) 





















































表 9-7 悬 伸 铠 削 基 本 方式 及 加 工 精度 分 析 
мираж 简 图 精度 分 析 








1 ) 孔 系 轴线 的 直线 度 ， 取 决 于 工作 台 纵 向 
























































































































送 进 方向 的 直线 度 大 小 

工作 台 2 ) 主轴 和 链 刀 杆 在 自重 和 切削 力作 用 下 ， 
送 进 ; 加 е 产生 的 挠 度 改 变 了 铀 刀 的 坐标 位 置 ( BE JJ F 
T. IE] #h +L 7 垂 )， 从 而 改变 了 孔 轴线 的 坐标 位 置 。 但 是 ， 
系 时 ， 主 台 由 于 工作 台 做 送 进 运动 ， 因 此 不 论 工作 台 移 
轴 和 链 刀 动 到 任何 位 置 ， 这 种 改变 都 不 会 使 孔 轴线 弯 






































杆 的 悬 伸 



























































1， 因 而 ， 这 种 改变 是 一 定 的 
长 度 不 变 ; 3) 孔 的 圆柱 度 与 床 身 导 轨 和 主轴 轴线 的 相 
é JJ FF + 对 位 置 精度 无 关 ， 故 链 出 的 孔径 是 一 定 的 
用 导向 套 4) 由 于 负 刀 杆 只 固定 了 一 端 ， 刀 有 具 系 统 刚 
度 较 低 ， 因 此 这 种 加 工 方式 特别 适用 于 链 
ка 








Iz 




























































































































































































































































































вето. 简 ”图 精度 分 析 

1 ) 车工 作 台 导轨 是 直 的 ， 那 么 链 出 各 和 孔 的 

工作 台 轴线 也 是 直 的 

送 进 ; 主 2) 主轴 悬 伸 长 度 一 定 ， 因 此 其 搓 度 一 
пи а 即 主轴 对 孔 系 轴线 直线 度 的 影响 是 一 定 的 
3 ) 链 第 二 孔 时 ， 由 于 换 了 长 刀 杆 ， 因 此 民 
при Бр 党 度 比 馆 第 一 孔 时 所 用 的 短刀 杆 挠 度 大 ， 这 
Е гл 04 样 ， 使 同一 轴线 各 孔 的 同 轴 度 误差 增 大 
线 上 的 各 === 4 ) 虽然 长 、 短 刀 杆 的 挠 度 不 同 ， 但 这 两 个 
孔 时 ， 所 链 刀 杆 上 的 链 刀 相对 于 工作 台 的 进 给 运动 的 
Нел 坐标 位 置 ( 下垂 量 ) 是 一 致 的 ， 即 各 自 挠 度 
长 度 不 同 是 一 定 的 ， 也 就 是 说 ， 各 自 的 刚度 不 变 ， 因 
(第 一 孔 加 此 ， 不 会 影响 每 个 孔 轴线 的 直线 度 ， 同 时 也 
еи 不 影响 每 个 孔 的 圆柱 度 
и 5) зоту Е ан, ЕЛИ ИЕ 
е 较 大 的 短刀 杆 ， 因 此 ， 可 用 较 大 的 切削 用 量 ， 
WK), 其 生产 率 较 高 ; ВЕ LPT T EH КЛ 
馆 刀 杆 不 杆 ， 因 此 ， 其 生产 率 ( 比 铀 第 一 孔 时 ) 降低 
用 导向 套 6 ) 适用 于 加 工 轴 线 同 轴 度 要 求 不 太 高 且 较 









































4 同 轴 孔 系 
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精度 分 析 















































1) 在 切削 力作 用 下 ， 孔 的 直径 尺寸 精度 、 
形状 精度 ， 随 主轴 悬 伸 长 度 的 增加 和 主轴 刚 


度 的 下 降 而 降低 


2) Е 

















轴 




















因 本 身 质 量 产生 的 挠 度 ， 随 主轴 巧 








伸 长 度 增加 而 增 大 ， 因 此 ， 增 大 了 和 孔 系 轴线 








的 直线 度 误差 









































3) 被 加 工 孔 直 径 比 主轴 直径 小 时 ， 只 好 采 
用 细 长 鱼 刀 杆 。 因 而 ,工件 不 得 不 装 在 离 主 









































轴 端 面 远 些 的 位 置 (至少 要 等 于 铀 刀 杆 长 度 























的 位 置 )。 链 削 时 ， 随 着 主轴 送 进 、 主 轴 和 链 








刀 杆 基 伸 长 度 的 不 断 增加 ,刀具 系统 刚度 变 
得 越 来 越 差 .降低 了 铅 前 精度 。 这 种 加 工 方 


式 的 不 利 
较 少 。 它 只 
有 工作 台 





因素 较 多 ， 因 此 在 一 般 情况 下 采用 






































只 用 于 工作 台 不 能 做 纵向 移动 或 没 
BJ K L Be L 





ге 


精度 分 析 

















主轴 送 进 ; 


| 
[7 





та 
| 

< 

Ви 





иа же 
ys & sz 
я 
> 


BJ ВЕ JJ 


















































这 种 方式 主要 用 于 工作 台 不 能 作 纵向 移动 
ВВЕЛ, конт кани ж ЕА, ХА 
Ат таен, K j Е — 
方式 基本 相同 ， 但 由 于 其 刀具 系统 刚度 较 高 ， 
因此 它 的 加 工 精度 和 生产 率 都 比 上 一 种 方 


式 高 



































SCL 


а А 精度 分 析 















































22 Pat: 
— 1 这 种 加 工 方式 由 于 增加 了 链 刀 杆 导向 套 ， 


工作 名 














与 上 一 种 加 工 方式 相 比 ， 其 刀具 系统 刚度 较 
大 、 抗 振 性 较 好 ， 因 此 ， 这 种 方式 负 孔 精度 
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表 9-8 支承 铠 削 基 本 方式 及 加 工 精度 分 析 





















































馆 前 方式 简 图 精度 分 析 
1) 这 种 链 孔 方式 使 用 的 铀 刀 杆 长 
度 一 般 是 工件 长 度 的 2 倍 ， 但 链 刀 杆 
刚度 比 悬 伸 链 前方 式 刚度 大 ， 这 种 方 
式 链 刀 杆 挠 度 是 悬 伸 铀 削 方式 铀 刀 杆 
的 1⁄2 
25 
ЕЕ 2 ) 由 于 工作 台 送 进 ， 链 刀 杆 在 轴 
а 向 内 固定 不 动 。 这 样 链 刀 杆 的 形状 误 
差 、 后 立柱 刀 杆 支架 轴线 与 主轴 轴线 
ща - ра Ра И па ра 











Хо ва J РИ 25 IH ¿tm в 77 BJ 











径 向 位 置 , 但 这 种 影响 在 孔 的 全 1 








是 一 样 的 


3 ) W $h L Jy sÑ us f gë B| Jy sÑ 





更 适合 于 加 工 精度 较 高 ЯНА 





КЕ 





L £ 





464 
















































































Pie 简 图 精度 分 析 
这 种 加 工 方式 所 使 用 的 链 刀 杆 在 不 
гъба И а ве 77, ВЖ, ВЕ 
"m : 长 度 大 大 缩短 了 ( 比 工件 长 度 大 一 些 
Е та 7 就 可 以 了 )。 这 种 链 孔 方式 的 链 刀 杆 
черна регата 刚度 比 上 一 种 链 孔 方式 的 链 刀 杆 刚度 
有 га 还 大 ， 所 以 更 适合 加 工 较 深 的 孔 系 。 
СО 这 种 方法 生产 率 较 高 ， 应 用 较 广 泛 
不 同 部 位 上 1 E Bost ЕЛ S s. 
Цина Ери жп, клнежижинел 




















径 向 圆 跳 动 也 不 同 ， 因 此 ， 加 工 出 























的 孔 系 轴线 有 一 些 弯曲 
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8 


























Paq 简 图 精度 分 析 
1) 这 种 刍 孔 方式 的 刀具 系统 刚度 
比 前 面 几 种 迄 乱 方式 的 刀 其 系统 刚度 
得 多 ， 而 且 引 起 振动 的 可 能 性 很 
小 。 因 此 ， 可 用 宽 切 前 刃 铀 孔 ， 并 可 
同时 用 几 把 刀 惫 削 ， 适 用 于 多 长 辣 轴 
пи 孔 系 的 加工， 其 生产 率 较 Ё 
2 ) ЛЕ р ht a] а, 
进 ， 随 着 主 ЕРЕ арр Еа), ВЕН 
轴 伸 出 长 度 0 铅 刀 所 在 的 位 置 有 关 。 Pé JJ tE K 
| гари, Bb, SW Ekle] зе 
的 增加 ， 使 a е сс, Вей 
Лан T Е а 
Ят АО а 
作 长 度 相对 处 产生 的 挠 度 是 不 同 的 。 因 此 ， 不 同 
ар m О АА E UI 
за И 21119 |H] — И] У JJ Pe rl HV, 
部 分 工作 长 不 一 样 。 一 般 ， 键 刀 杆 支承 处 的 孔 
о е 25384. на, 
立柱 支架 H 1 ВУ 径 昌 有 变化 ， 但 
立柱 支架 ) 是 圆 的 。 下 径 误差 的 大 小 取决 于 切削 
力 的 大 小 u 
5 如果 铀 刀 杆 精度 高 ， 中 间 支 
及 后 立柱 刀 杆 支架 轴线 调整 准确 ， 允 
坡 间 际 枯 当 ， 就 可 以 提高 孔 系 轴线 的 
直线 度 精 度 
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9.6 负 削 加 工 基 本 方法 

9.6.1 #73 5х7 

1. ёл 7375-5 Ні (29-9) 
29-9 ёл Лл Н) 
装 夹 方式 用 途 


























ТЮ. 
































ТЮ. 

















HH ЕА 


























Е 38 А, 











2. 镑 刀 块 的 安装 


铅 刀 块 与 儿 刀 杆 的 安装 应 成 导 





E 直 状态 。 
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Pé JJ B tj Bé JJ 












































0.005mm, ВЯРВА АУ BE ВКП 9-1 所 示 ， 






































ТЕРВЕЛ Ено аве те пра 9- 


2 所 示 。 











H7:h6, H7/e6 











三 |0.01| 4 


杆 和 矩形 孔 的 配合 精度 一 般 为 H7/h6 sk H7/e6, # JJ FFE JÉ 
孔 对 轴线 的 垂直 度 和 对 称 度 应 小 
Ra 为 0.4 ~ 0. 2рт, # JJ B 4 


Р 0. 01mm， 表 面 粗 糙 度 
看 平行 度 一 般 控制 在 








Pé JJ B: 

































































图 9-1 #$š#JJFF2ETRZTLBJ26 EF m= + 


3. чл 
УЛ (ШЕЛЖИ 
( 图 9-3 )。 表 座 是 一 V 形体 ， 
百 分 表 的 测量 头顶 在 刀 夹 上 ， 
头 来 测量 调整 刀 尖 尺寸 位 置 。 
































出 量 )， 


以 V 形 面 放置 在 链 加 


可 








] WJ JJ ага 











HL, H 




















ЎН 7702507, uñ phaw J 
对 刀 时 应 注意 V 形 基 准 面 要 














紧 贴 在 色 刀 杆 ， 不 能 倾斜 测量 ， 








剧烈 摩擦 。 


百 分 3 





测量 





ША] 








[与 刀 尖 
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销 认 位 置 正确 位 置 
9-2 ЛЮТ БАЈ 


























89-3 ”对 刀 表 座 


9.6.2 Ж, Rs 
Fé Е ЕВИЯ, СВТ) 或 对 钻 、 





7 











后 的 孔 进行 初 加 工 。 即 采用 较 大 上 
Ли а, 和 进 给 量 f) 切除 工件 表面 不 规则 
== ранен, Ra éj Г. Е 9: а де £ 

粗 铀 后 一 般 单 边 留 2 ~3mm (Е 
量 。 对 于 精密 的 箱 体 类 工件 
效 处 理 ， 以 消除 内 应 力 达 到 


















































га 























КЕНИ На ( 3 


733 


ие 


的 便 层 部 分 ， 为 


FE 要 





INI 

ЕЕ ИЕН 
F, 一 般 粗 甸 后 均 安 排 回 火 或 时 
然 状 态 ， 最 后 再 进行 精 链 。 











这 日 





采用 六 
ІА у, =5° ~ 10°, 
Jf к, = 10° ~ 15°, 

а Be О Е, 


и ЛЕТ Н 





























型 








〈 单 边 )， 对 精 
ié LJ. 





的 精 加 工 余 量 应 根据 毛坯 精度 和 工件 前 
寸 ， 铀 刀 的 几何 角度 ， 推 荐 选 
后 角 a, =3° ~8"， 主 
刃 倾角 A. =0° ~4°。 

ЕН Pé РА F 092 
Jes УЕ ИПИЕ a В, 


青 度 来 确定 。 





人 





№ <, = 60°, 





а. 770.3 ~ 0. 4mm 
不 必 增 加 半 








精 铀 的 目的 是 保证 铀 削 孔 的 斥 二 精度， 
及 较 小 的 表面 粗糙 度 。 精 链 是 以 较 高 的 切 














孔 的 形状 精度 
削 速度 、 较 小 的 




















进 给 量 切 去 前 工序 较 少 余 量 ， 
0. 10mm, f=0.05mm/r。 

采用 单 
和 前 角 у, =8° ~ 15°, 
МЯ к, =0° ~ 10°, 
ДАЕ ЛТА А BL р | 277 36 
9.6.3 ЖЖ#8175% 

1. ВЯ 82 BJ Ë 
通常 把 工件 上 一 
“ 孔 系 ”。 如 同 轴 孔 系 、 























№ а, =5° -12°, 




















ЕЕ 























`F474L Ж 














ШЖМ а, 


= 


ла лан, ВЕ НО JUD fa e, ЕРА 


ЕЛА 


主 偏 角 к, =90°， 











JJ А, = -4° ~0°。 


见 表 9-10。 


系列 有 相互 位 置 精度 要 求 的 孔 称 为 
БЕАТА. Я 


表 9-10 铸铁 件 不 同 精度 孔 的 典型 铀 削 工艺 方案 










































































































































































ша 在 实体 上 加 工 在 铸 孔 或 锯 孔 上 加 工 备 注 
Ен ME (OJD). Че. ВВ ВОН. лв ga 
пе (жал BZ (мл) | 刀 的 方案 不 很 稳定 
ту #8 Ви па Е. и (Же). Вет р 
E SU ео Зен. Зн, МЕ 
ME. MiB „ех 
1) 加 工 直径 到 420mm: £. а wim (` 而 
ни г, Bz; ро 让 给， 钼 一 рУ Ж, е (ХОЛ) г Е 
2 ) 加 工 直 径 大 于 $20mm: В. Ё С 三 把 刀 ) ЗОВЕ па 要 
ща г.в ЗЕТЕ НЕ Ra 要 
求 为 0 Ву 时 
1) 加 工 直径 到 g25mm: H, 
Mi ў", 6 с а 
то н 0 工 直 径 大 ф25тт: А 精 镑 1 度 的 要 求 日 
А (2077) 
1) 加 工 直 径 到 中 30mm : 5 ще > з АНЕ pz IH 
А 980: ОК. дан 要 求 较 小 时 
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系 的 加 工 精 度 是 工件 加 工 的 关键 。 

孔 系 加 工 的 质量 将 直接 影响 传动 部 件 的 装配 精度 和 机 
械 的 工作 性 能 。 因 此 对 孔 系 加 工 有 一 定 的 技术 要 求 ( 以 箱 
体 工 件 为 例 ): 
) 轴 筷 的 尺寸 精度 和 几何 精度 。 


1 
2 


3 


精度 。 


4 








) 轴 孔 之 间 的 孔 晶 
工件 上 同 轴 孔 系 











E 尺 才 精 度 和 相互 位 置 精度 (包括 





的 同 轴 度 要 求 )。 


























) 主要 平面 的 形状 精度 和 轴 孔 主要 平面 的 相互 位 置 








) 表面 粗糙 度 。 











同 轴 孔 系 就 








是 在 工件 的 同一 轴线 上 有 一 组 相同 孔径 或 








不 同 孔径 的 孔 。 同 轴 孔 系 炙 前 加 工 除 应 保证 孔 本 和 映 的 尺寸 
精度 和 表面 粗糙 度 要 求 外 ， 最 主要 的 技术 要 求 还 应 保证 各 
孔 之 间 的 同 轴 度 误差 。 


180°, 


в 


而 日 


方 





ШЕ: 














у 


削 。 

















上 孔 系 的 加 工 方法 有 晤 伸 链 削 〈 表 9-7). ки 
削 〈 表 9-8 ) П РЕНА, 
调头 链 削 是 先 将 工件 一 端 孔 急 好 后 ， 然 后 将 工件 旋转 
再 匀 男 一 端的 孔 ， 








用 这 种 方法 链 削 同心 孔 称 为 调头 











j 























便 ， 


调头 后 找 正 上 





时 ， 


由 若干 个 


孔 端 面 的 环 槽 、 














调头 匀 前 中 ， 工 件 旋转 有 两 种 方式 ( 表 9-11 )。 
周 头 键 前 方法 的 优点 是 ， 可 采用 短 粗 的 链 刀 杆 加 工 ， 
外 圆 和 端面 均 可 一 并 加 工 出 来 ， 测 量 











能 采用 较 高 的 切削 速度 ， 提 高 生产 效率 等 。 其 缺点 











工件 的 加 工 精 度 主要 取决 于 铀 床 工 作 台 的 回转 精度 和 工 
的 误差 ， 所 以 当 孔 中 心 线 较 短 、 精 度 要 求 较 











不 宜 采 用 调头 负 削 方法 。 
2. ТАКЕВ тт 














P 心 线 相互 平行 的 孔 或 同 轴 孔 系 所 组 成 的 一 



































































































































表 9-11 191549777 
АНА 简 图 说 
这 种 方法 适用 于 中 小 
转动 工作 型 工件 在 回转 工作 台 装 
台 方 法 置 精度 高 的 卧 式 铀 床上 
使 用 
a) 
r... 这 种 方 法 是 利用 工件 
基准 面 或 工艺 基准 面 找 
a sS ES к 
重新 装 来 1 Е Мея ме и 
方法 Т. зи 80° 后 重新 校 





a) b) 























ТЕЛ ЛНВ 
行 ， 这 样 可 保证 同 轴 孔 
系 中 心平 行 度 
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组 孔 称 为 平行 孔 系 。 平行 孔 系 钱 前 加 工 中 的 主要 问题 是 如 


何 保证 孔 系 的 相互 位 置 精度 ， 孔 与 基 




















度 ， 以 及 孔 本 身 的 
Ф, ЖАЛИ, 
С 





采用 坐标 法 加 








кр M| 








模 的 质量 ， 采 








坐标 法 








才 坐 标 来 保证 
度 ， 
以 消 


的 。 














所 以 必须 正确 
除 或 减少 累积 
起 始 孔 的 选择 























要 求 ， 又 与 相 


邻 孔 有 位 置 


























尺寸 精度 及 表 二 
有 必要 时 ， 可 以 
标 位 置 ， 
差 要 求 的 两 孔 要 | 

3. 垂直 孔 系 






































# 
ВЕ 228, ВЈ 


Ер Bln T 











СИЕ АТ АО А 





É ËR 


位 置 精 








采用 匀 模 加 工 零 件 的 精 
加 工时 ， 各 孔 间 的 中 心 距 是 依靠 尺 
尺寸 坐标 的 累积 误差 必然 会 
地 选择 起 始 孔 ( 基准 孔 ) КАЛИ, 
4 误差 的 产生 ， 保 证 加 
原则 是 该 孔 既 与 相关 基准 
公差 要 求 ， 其 本 身 和 
糙 度 要 求 都 比较 高 。 这 样 在 加 工 中 一 且 
它 作 根据 重新 校 验 机 床 


、 形 状 和 位 置 精度 。 在 大 
在 单 件 和 小 批量 生产 条 件 下 ， 


ар 
度 完 全 
































质 序 连续 加 工 。 








两 孔 轴线 处 


* |9] — 
系 称 为 垂直 孔 系 。 竺 直 
状态 ， 如 交角 为 90° 的 直 


平面 内 ， 
孔 系 中 
齿 锥 











垂直 相交 ， 蜗 轮 ; 
线 为 交叉 。 





Ba 


垂直 孔 系 加 工 中 的 主 








并 




















а) 





М5 
日 


影响 孔 距 精 


-质量 。 
面 有 位 置 公差 
的 形状 公差 和 


主轴 中 心 所 在 的 坐 
项 序 的 选择 主要 考虑 有 位 置 公 














H. #H š pü: 90° 夹 角 的 孔 





на 
齿轮 箱 


А 











直 相 交 和 垂直 交叉 两 种 
ñ IK ЕКА, 
体 上 安装 蜗杆 和 蜗轮 的 两 孔 中 心 


P 心 线 为 


要 问题 是 除 应 保证 各 孔 自 身 的 尺 





才 精 度 、 形 状 精度 和 表面 粗糙 度 要 求 外 ， 还 应 


的 垂直 度 要 求 和 正确 确定 孔 轴 线 相 对 于 基准 





求 和 位 置 要 求 。 





垂直 孔 系 键 前 方法 见 表 9-12。 


保证 





两 轴线 











的 














尺寸 要 


НЕ 


表 9-12 ЕЕ 817% 


简 


图 


说 


明 

















利用 回转 工作 台 定 位 精度 链 























首先 将 工件 安装 




































































， 按 侧面 或 基 面 找 























精度 来 保证 孔 系 的 垂直 度 




















心 轴 校 
ЧЕРЕН 
垂直 孔 系 


























== 


























a) 

















利用 已 力 


配 检验 心 轴 捕 
装 百 分 表 校 对 心 轴 两 端 ， 待 两 


端 等 





值 后 ， 


I 工 好 的 了 L， 按 [ 孔 选 


加 





Ла, в Е 





ТІН, 






































:精度 保证 孔 系 的 重 
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( 续 ) 




































































































































































МН 明 
这 i 用 于 较 小 工件 ， 
Ne 在 上 装 夹 一 块 弯 板 ， 
弯 板 与 将 Е ЗЕЛЕ Юа, 
回转 台 结 87 РОА 
НЕ ЕЕ Я L 
BE lJ aE: 有 аи. l 
ЕЯ. 孔 ， 再 加 工 I 孔 ， 也 可 
以 先 转 90" 后 再 加 工 
У. 
端面 刊 前 刀 杆 的 支承 方式 
支承 方式 说 明 
刀 杆 不 加 支 ) 于 内 和 孔 较 小 且 刊 前 端 


承 ， 直 接 刊 前 
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不 大 的 孔 端 国 Im) Е 
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(Е) 










































































支承 方式 Gñ ”加 й 明 
| 刀 杆 与 孔 (工艺 孔 ) 
和 有 内 BE 为 滑 配 尺寸 ， 端面 入 前 
后 ， 将 孔 加 工 至 图 样 尺寸 
若 馆 孔 精度 要 求 高 ， 表 
тна 面 质量 也 要 求 高 时 ， 最 好 














不 采用 这 种 方法 
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4. s разе 

孔 端 面 的 刮 削 ， 适用 于 直径 不 大 的 孔 端 面 的 加 
55 аа ае о 操作 
简单 。 但 加 工 质量 一 般 ， 尤 其 是 端面 的 平面 度 和 和 孔 中 心 线 
的 垂直 度 不 如 车 削 和 铣削 加 工 的 质量 好 。 特 别 是 当 丸 杆 较 
细 且 刊 前 面 宽 时 质量 更 难保 证 。 
孔 端 面 刮 前 时 ， 多 采用 单 刃 刀 刮 前 。 单 刃 刀 刮 前 的 缺 
点 是 ， 易 产生 止 心 及 波纹 ， 主 要 原因 是 刀 杆 刚性 差 、 切 削 
ШК. 、 刀 方 尺 寸 小 和 刀具 后 角 大 等 。 所 以 在 选用 刀 杆 时 ， 
立 尽 量 选 短 而 粗 且 刚性 好 的 刀 杆 。 对 于 那些 因 孔 小 限制 了 
杆 直径 的 孔 端 面 的 加 工 ， 可 将 孔 预先 加 工 到 与 刀 杆 滑 配 
о ен 然后 再 将 孔 加 工 至 图 样 尺 
由 可 在 已 加 工 好 的 孔 中 装 入 支承 套 支 承 刀 杆 刮 前 。 
” 精 刊 端面 时 ， 般 使 用 高 速 钢 刀 具 ， 最 好 采用 双 刃 刀 
有 具 刮 前 ， 如 果 采 用 单 刃 刀具 ,在 加 工 之 前 ， 须 检查 一 下 刀 
具 装 夹 在 刀 杆 中 的 位 置 是 否 正确 ， 主 要 是 刀口 对 刀 杆 中 心 
线 的 垂直 度 ， 可 用 直角 尺 紧 贴 在 孔 的 表面 上 检查 所 装 刀具 
的 切削 为 是 否 与 尺 面 贴 合 。 
端面 刮 前 刀 杆 的 支承 方式 见 表 9-13 ， 圆 柱 孔 端面 刮 削 
方法 见 表 9-14。 

5. 铣削 平面 

在 刨床 、 铣 床 等 设备 上 不 便 加 工 的 平面 或 与 扎 有 位 置 
精度 要 求 的 平面 ， 可 采用 铀 床 来 加 工 。 在 铀 床上 铣削 平 
关键 在 于 铣 刀 的 装 夹 方法 和 刚性 的 好 坏 。 

圆柱 孔 端面 铣削 方法 见 表 9- 15. 

6. А. АЈ НІЖ ( 表 9-16 ) 
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表 9-14 圆柱 孔 端 面 刊 削 方法 












































刊 谢 方法 简 图 说 От 
粗 刊 一般 使 用 硬 质 合金 
刀具 。 若 孔 的 端面 较 大 ， 
可 用 90。 偏 刀 分 段 切除 余 
Ml] 量 ; 若 孔 的 端面 是 凸 起 面 ， 








b) ДАМИ КВ НА 








且 端 面 外 缘 处 较 硬 ， 可 
用 45" 偏 刀 副 切削 丸 将 凸 台 





























先 


外 缘 倒 角 ， 这 样 可 以 保护 














精 刊 时 使 用 的 高 速 钢 刀 








< 





СР 


(2) 
刊 削 方法 简 ”图 说 ОВ 








精 乔 端面 由 于 刮刀 切削 
刃 较 长 ， 切 削 转 和 矩 较 大 ， 
所 以 切削 速度 要 低 。 刀 具 
后 角 尽 可 能 小 些 ， 可 取 
4° ~8°。 刀 杆 应 尽量 粗 些 ， 
以 提高 刚度 。 若 工件 的 孔 


ФЛ та ж, nf ЛБЕ ТИЈ МЈ, 


Е а 但 接 刀 处 必须 平整 光滑 
刀具 与 刀 杆 垂直 程度 检查 
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СУ 一 
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表 9-15 圆柱 孔 端面 铣削 方法 








































































































铣削 方法 简 ”图 说 明 
27] СЕ тт 夹 头 体 
对 直径 小 于 6mm ВО ВО ВЕ 
直径 为 6 ~25mm 的 直 柄 立 铣 
刀 可 采用 胀 自 夹 头 夹 紧 的 方法 
立 铣 刀 
铣削 





а 99 
тол SAMI ЯНЕ 主轴 

















ар 


ра 
7- RSSS 





法 兰 同 定式 


И 
ыа 








立 铣 刀 在 链 床 主轴 上 的 连接 
方式 : 
法 兰 固定 式 : 把 装 好 铣 刀 的 
锥 套 插 进 刀 杆 的 锥 孔 ， 用 螺栓 
把 锥 套 法 兰 与 刀 杆 法 兰 紧 国 
起 来 
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UTP: 简 E 说 明 
螺母 带 外 螺纹 的 接 НЕ 
Са дер, 
2 外 螺纹 固定 式 ， 随 着 刀 杆 上 
Í 外 螺纹 与 螺母 的 旋 紧 ， 螺 母 平 
i 面 将 锥 套 紧 紧 固定 在 刀 杆 上 
тани Н 
外 螺纹 固定 式 
ТА 
З Маз шик 
铣削 

















3 722220 
E 1 raj 








Га liz Ñ 


内 螺纹 固定 式 : 刀 杆 的 内 螺 
纹 与 锥 套 的 尾部 外 螺纹 相 联接 ， 
用 锥 套 端 部 四 方 头 旋 紧 








Sr 





















































铣削 方法 说 — HJ 
РЕ JJ fE Bë K El ЕНЕВ 
方式 : 
刀 盘 直径 小 于 250mm В, Я 
刀 盘 直接 装 在 刀 杆 上 并 用 螺钉 
НЕ #12 (а) 
Се J| Pk: i 
Енн 盘 直 径 大 于 250mm 时 ， 可 











ав Вита, 








JJ 


装 在 端面 上 具有 螺 孔 和 键 的 主 
轴 上 ( 图 b ) 或 铣 刀 体 通过 锥 


















































形 开口 套 简 用 螺母 直接 紧 固 在 





主角 





的 外 圆 上 《图 e) 





951 


说 BJ 





те 
铣削 



































面 铣 刀 在 链 床 主轴 上 的 连 








方式 : 


МЕ (а) 
刀 盘 直径 大 于 250mm 
装 在 端面 上 具有 螺 和 孔 乔 








刀 盘 直径 小 于 250mm 时 ， 
刀 盘 直接 装 在 刀 杆 上 并 











пу, 


1 键 的 主 














轴 上 (图 b) 或 铣 刀 体 通过 狼 























形 开口 套 简 用 螺母 直接 紧 固 在 








主轴 的 外 同上 С с) 





Е ез 
铣削 












































这 种 方法 用 于 铣削 内 深 平面 ， 
































采用 主轴 悬 伸 支 承 进 行 加 工 。 
主轴 悬 伸 支承 一 端 j Ëé K B° Е 





я ° 





旋 盘 连接 ， 另 一 端 托 住 悬 伸 过 
长 的 主轴 一 端 ， 增 加 铣削 部 位 

















刚性 
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(Е) 


тоа Ñi 图 说 HJ 

















径 向 刀 架 进 给 方式 : 由 平 旋 盘 
转动 ， 盘 上 的 径 向 刀 架 做 径 向 进 
给 。 铣 前 前 ， 必 须 调 整 好 移动 刀 
架 的 齿 条 间隙， 以 保证 铣削 的 质 
量 。 当 刀 架 从 外 向 里 铣削 ， 锁 前 
的 直径 较 大 ,刀具 的 线 速度 大 ， 
容易 磨损 ， 加 工 面 易 产生 中 间 
凸 。 反 之 ， 从 里 向 外 铣削 的 易 产 
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里 向 外 铣削 о 

利用 平 旋 АРЕН 生 中 间 四 的 端面 
盘 进行 masis Е 
铣削 径 向 刀 架 固定 的 方式 : 由 平 











旋 盘 旋转 ， 盘 上 的 径 向 刀 架 固 
定 ， 由 工作 台 或 主轴 箱 做 进 给 。 
铣削 大 平面 时 应 考虑 工作 台 横 
向 行程 是 否 够 长 。 粗 铣 时 ， 进 
给 量 不 宜 太 大 ， 避 免 产 生 振 动 。 
精 铣 时 ， 采 用 较 宽 的 修 光 刃 ， 
刃 口 线 贴 平 加 工 面 ， 加 大 进 给 
量 ,使 表面 粗糙 度 值 减 小 
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铣削 方法 简 说 HH 
直角 铣 头 铣削 方法 : 直角 铣 
头 支 座 的 一 端 与 偿 床 连接 ， 刀 
柄 与 支 座 用 螺栓 固定 。 铣 头 可 
在 0。~ 360° 内 调整 工作 位 置 ， 
铣削 不 同 平面 

НА ЖИ 

件 铣削 

















万 能 铣 头 铣削 方法 : 可 根据 


| 
МО св 


两 个 方向 调整 360° А ЕЕ, ЕН! 























位 置 与 形状 ， 在 垂 
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表 9-16 №. АЈНА 
















































































































































































[TES 简 图 说 B 
СТ) 内 沟 覃 
利用 这 种 专用 工具 
完成 刀具 径 向 切入 切 出 
内 槽 ， 专 用 工具 锥 柄 与 
铀 床 主轴 锥 孔 连 接 ， 转 
род K 动手 轮 和 螺杆 ， 在 螺母 
+ 1 превзе, Ра 
ФИА рау ру 'Z крои р, рУ 
С ОА BE а НЕЛЕ РЕЛ F A 
刀 头 9 刀 体 方 孔 中 伸 出 或 在 拉 
1 一 内 槽 链 刀 2--мжевие “3 一 轴 用 挡 圈 “| 签 作用 下 内 缩 ， 完 成 切 
4 一 螺杆 ”5 一 倒 顺 牙 螺母 ”6 一 手 轮 и 5 
ТА уа ре р 刃 宽 一 般 为 生 mm, 4 
7 е а 接 / СУЫК >5om 时 ,本 
通过 馆 床 工作 台 移 动 完 








成 切 制 槽 宽 
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РЕНО 


а 图 





(1) ДА 





ВЕЗИ In] 3 
WB é JJ FF е 
刀 头 





RIO 20°—25° 




















Fg BE MJ RB 77 3k 





































































































刀 体 方 孔 中 伸 册 或 在 



































Ж ЗЕ. 827 
前 JJ 9 — Ж 
=5mm, 4 № %& L 
>Smm 时 ， 可 通过 
工作 台 移 动 完 


槽 宽 








= 








164 





( 续 ) 


TEM пон Сев 





(1) ДА 








孔径 较 大 的 内 柳 加 工 
锯 内 槽 时 链 刀 固定 在 
旋 盘 径 向 刀 架 刀 杆 上 
刀 架 带动 刀 杆 径 向 进 给 
дае М] Н РЛ ЗЭ 
刚性 较 好 





这 种 方法 适用 于 内 和 孔 


° 





124) 
= 
BE 
> 















































工件 上 较 大 孔径 上 加 工 
жалки, ВЖ 
轴 通 过 传动 轴 使 一 对 回 
转 锥 齿轮 上 的 键 带动 铣 
Ër 头 上 主轴 转动 ， 完 成 链 
`š ВНЕСЕ, мерки ЕВА 
ВЕР 箱 升 降 来 控制 
1 一 主轴 2 一 传动 轴 3 一 本 体 4 一 90° 锥 齿轮 副 
5 一 铣 刀 主 轴 “6 一 立 铣 刀 7 一 工件 















| 这 种 方法 适用 于 大 型 















































Е: 
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ЕН 


= SN 
dH 












ТААН 
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(8) 


























































































































































































































方法 也 可 完成 T 
等 的 加 工 (图 b) 








直至 达到 尺寸 要 求 ， 并 
应 保证 槽 深 一 致 。 这 种 





H| rik тои 说 明 
(2) ЯК 
ЗЕ ено МАЧА 
мор 3. р Б ви 司 的 钻头 ， Е 1 
и JHL. ЭНА ИЕТ 
с. 槽 。 这 种 方法 也 可 完成 了 
形 桶 直 覃 等 的 加 工 
же т ЕМ 
时 ， 可 直接 25 JJ e 
ЕЕ 
(а). 497127 9 
Зр тор. 小 于 槽 宽 时 ， аа 
т ЕМИН 盘 的 径 向 刀 架 重新 切 模 








形 环 模 


7. КЕТЕТ АЈ НА (29-17) 


Pé H|) J 05 


表 9-17 ЕТА 17755 


а ”图 


说 ОВ 





专 有 


H Pé FF é НИ 





方法 











кен 





通 孔 铀 杆 











JH t JHH Bë FF + Pé 














刀锋 前 外 圆柱 








ЇВ, 











6, ШЛИ 


Л у НК 





也 较 


差 ,切削 中 容易 产 


生 振 动 








ГУА 


Pé H|) 27 05 


(28) 





平 旋 盘 装 
刀 链 前方 法 











1 一 平 旋 盘 2 一 径 向 滑 块 3 一 刀 杆 座 
4 一 紧 定 螺钉 ”5 一 刀 杆 固定 螺钉 ”6 一 刀 杆 








JF é gk JJ FF Pé 
削 外 圆柱 面 时 ， 刀 
杆 悬 伸 长 度 越 短 越 
好 ， 以 增加 加 工 刚 
性 , 这 种 方法 加 工 
直径 范围 较 大 ， 背 
区 思量 用 微 进 给 手 
轮 做 调整 
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9.6.4 НЕТА 

ТЕНЕ Р, ЈАНИНА. А Ка же АЕ, DM 
B Be Pa ВОН АА Ра АЧРИ ЕРЕК ЧЕЛ Pe 
зи, Ае, ДАКАР H eka uE, РИ 


链 模 的 孔 坐 标 位 置 公差 般 在 给 定 公差 的 村 + Zl, 


如 工件 上 两 孔 中 心 距 公差 要 求 为 0.06mm, ДЈ F HDE 
两 孔 距 离 公 差 为 0.02 ~ 0. 03mm。 
镜 模 上 导 癌 支承 的 形式 多 为 前 、 后 导向 支承 ， 这 样 便 
于 使 用 插入 主轴 锥 孔 中 的 浮动 接 杆 带动 直 柄 刀 杆 进行 切削 
加 工 。 
当 孔 轴线 短 或 同 轴 孔 系 的 中 间 有 小 孔 或 被 无 孔 隔 墙 所 
堵 时 ， 键 模 上 只 有 一 端 支承 孔 ， 加 工 前 须 用 百 分 表 对 该 支 
承 孔 找 圆 后 ， 方 能 加 工 。 
9.7” 卧 式 铣 锌 床 常用 测量 方法 及 精度 ( 表 9- 18 ) 
表 9-18 卧 式 纤 负 床 常用 测量 方法 及 精度 
(单位 : mm ) 
测量 方法 图 zÑ 精度 
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用 游标 卡尺 测量 和 孔 
间距 离 与 平行 度 





0. 08 

























































































( 续 ) 
测量 方法 图 示 精度 
用 游标 卡尺 或 内 径 
规 测量 孔 间 距离 与 平 0.06 
行 度 
用 千分尺 测量 孔 间 7 
距离 与 平行 度 
用 定位 器 及 内 径 规 
测量 孔 间 距离 与 平 0.04 
行 度 
用 高 度 游标 卡尺 或 
千 分 表 测 量 基准 面 与 0. 06 





孔 的 平行 度 
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精度 


0. 04 


0. 04 
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( 续 ) 

测量 方法 图 F 精度 
用 装 在 色 杆 上 的 千 
分 表 与 检验 心 轴 测量 0.06 
两 孔 的 垂直 度 

j 内 径 规 、 检 验 直 
尺 及 检验 心 轴 测量 一 
个 孔 至 另 一 个 端面 的 
距离 











第 10 章 MT. M LT K 


10.1 #18] 

刨 削 适用 于 在 多 品种 、 小 批量 生产 中 加 工 各 种 平面 、 
Siki. BLAS Кеш, T 形 槽 等。 如 果 增 加 辅助 装 
置 ， 还 可 以 加 工 曲 面 、 齿 条 和 齿轮 等 工件 。 

倒 削 加 工 尺 寸 公差 等 级 一 般 可 达 IT9 ~ IT7， 工 件 表面 
粗糙 度 Ra 可 达 6.3 ~ 1. буто 

10.1.1 人 刨 削 加 工 方法 

1. 牛头 刨床 常见 加 工 方法 ( 表 10-1) 

2. 龙门 刨床 常见 加 工 方法 ( 表 10-2 ) 

表 10-1 牛头 刨床 常见 加 工 方法 


IN 
ват = 


























































































































(ma — 
f 
ста! | 








Ш 





ЕН 





ше 





МАРИН 
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ШУ 








刨 燕尾 槽 





fm) ТЈ 






































可 转 刀 杆 刨 止 圆柱 面 








仿 形 法 刨 圆 弧 面 
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表 10-2 


用 垂直 刀 架 加 工 一 
个 平面 








龙门 刨床 常见 加 工 方法 


f 





有 水平 刀 架 加 工 一 
个 平面 











用 垂直 刀 架 加 工 一 
个 与 基准 面 平行 的 平 
而 (用 垫 铁 调整 方 
法 ) 
































用 两 个 垂直 刀 架 同 
时 加 工 两 侧面 





























用 两 个 水 平 刀 架 同 
时 加 工 两 侧面 
































用 垂直 刀 架 与 水 平 
刀 架 同时 加 工 两 侧面 











用 水 平 刀 架 加 工 一 
个 与 基准 面 平行 的 平 
H ( 基准 面 用 百 分 表 
校准 ) 















































用 两 个 垂直 刀 架 同 
时 加 工 上 平面 与 侧面 


























用 两 个 水 平 刀 架 及 
一 个 垂直 刀 架 同时 加 
工 上 平面 与 侧面 






































用 水 平 刀 架 加 工 内 
表面 
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用 垂直 刀 架 加 工 内 
表面 

















用 垂直 刀 架 加 工 上 
ТАУ T JBI 




















用 垂直 刀 架 与 水 平 
刀 架 同时 加 工 上 平面 
与 侧面 


























用 水 平 刀 架 加 工 侧 
面 的 了 形 槽 




















用 垂直 刀 架 加 工 
WA 











用 两 个 垂直 刀 架 和 
一 个 水 平 刀 架 同时 加 
工 导 轨 面 











用 垂直 刀 架 倾斜 角 
度 加 工 斜 面 











把 工件 装 成 斜 度 加 
工 和 斜面 











a) 用 年 直 刀 架 b) 用 水 平 刀 架 
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10.1.2 人 刨 刀 类 型 及 切削 角度 的 选择 


1. 刨 刀 的 结构 形式 〈 表 10-3 ) 





表 10-3 人 刨 刀 的 结构 形式 








































































































种 类 图 示 НЕ 
н Ж T SJ. 
ül жил, мин 
и 切削 效率 

精 精细 加 工 用 蚀 刀 。 多 
ü 为 宽 刃 形式 ， 以 获得 较 
J 小 表面 粗糙 度 值 的 表面 
и 刀 头 与 刀 杆 为 同一 材 
x. 料 制 成 ， 一 般 高 速 钢 刀 
J] 具 多 是 此 种 形式 

да 刀 头 与 刀 杆 由 两 种 材 
可 料 焊接 而 成 。 刀 头 一 般 
2) 为 硬 质 合金 刀片 
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(2) 
种 类 图 E 特点 及 用 途 
тъ 
机 
н 刀 头 与 刀 杆 为 不 同 材 
Е 料 ， 用 压板 、 螺 栓 等 把 
式 — 刀 头 紧 固 在 刀 杆 上 
. (90 
2. 常用 刨 刀 的 种 类 及 用 途 ( 表 10-4 ) 
表 10-4 常用 刨 刀 的 种 类 及 用 途 
种 类 图 ж 持 点 及 用 途 
f. 刀 杆 为 直 杆 。 粗 加 
61 证 
1 用 
刀 杆 的 刀 头 部 分 向 后 
3 弯曲 。 在 刨 削 力作 用 
全 下 ,弯曲 弹性 变形 ， 不 
刀 扎 刀 。 切 断 、 切 槽 、 精 





加 工 用 








( 续 ) 


图 ж 特点 及 用 途 
























































刀 头 部 分 向 左 或 右 弯 
Hl. HUH 
Bl 粗 、 精 刨 平面 用 
Д 


























ча 








F 加 工 互 成 角度 的 
面 、 斜 面 、 垂 直面 等 





















































1 一 左 偏 刀 2 一 右 偏 刀 
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1 














左 弯 切 刀 2 一 右 弯 切 刀 


























( 续 ) 
种 类 图 示 特点 及 用 途 
я 加 工 内 孔 表 面 与 内 
Л 孔 模 
切 用 于 切 槽 、 切 断 、 蚀 
23 台阶 
š ML T Ен. MH 
刀 ЕЯ 
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(Е) 
种 类 图 ж 特点 及 用 途 
成 加 工 特殊 形状 表面 。 
形 人 蚀 刀 切削 为 形状 与 工件 
J 表面 一 致 ， 一 次 成 形 





























3. 人 刨 刀 切削 角度 的 选择 ( 210-5) 
310-5 人 刨 刀 切削 角度 的 选择 



















































































| 单位 : (°)] 
加 工 前 后 ли + 
工件 材料 | ”刀具 材 米 й М 
性 质 件 材 料 材料 уа À. к2 
завсму 10-1579 | 710° 
铸铁 或 - 15 
黄 铜 10 - 
усв, YG6 10-13 6-8 Е 
102145 -75 
я 钢 WIi8CMV 15~205~7| 7 
-20 
加 R. < с 
T | 750МРа | YW2, ҮТІ5 15-18 4-6 | 34 
- -20 
15 15 
yel YG8, YG6X 10 ~15 
РА РА -10 -20 
Ñ 10 ~30 
я Wl8CdV 40-45 5-81 77 
















































































































































































( 2 ) 
JH T. 前 后 JJ mi 主 偏 
тре АМ иа рК 
性 质 件 材 料 刀具 材料 7: 2 À. Ф 
-10- 
WI8C4V о 16-8 15-15 
铸铁 或 
0 ~45 
黄 铜 -15 ~ 
YG8, YG6X -1093-5|0-10 
10 ~20 
_ Wilgcdv 27 15-7| 37 
加 钢 30 15 
т К, < тя 45 ~75 
750МРа ` D22228 5-7 | 5-10 
YG6X 
' усв, -15-10- | 15- 
РАВЕН YG8A -10 | 20 20 
10 ~30 
45 ~ 
ДЕЙ И. x” — S$ 
铝 W18Cr4V s 5 -8 5-0 
Q ” 精 刨 时 ， 可 根据 情况 在 后 刀 面 上 磨 出 消 振 棱 。 一 般 倒 棱 
后 角 au = -1.5° ~0°，, 倒 楼 宽度 5b, =0.1~0.5mm。 
©) 机 床 功率 较 小 、 刚 性 较 差 时 ， 主 偏 角 选 大 值 ， 反 之 ， 选 
小 值 。 主 切削 丸和 副 切 前 为 之 间 宜 采用 圆 缴 过 渡 。 
@ 两 组 推荐 值 都 可 用 ， 视 具体 情况 选用 。 
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10.1.3 人 刨 削 常用 装 夹 方法 (210-6) 
表 10-6 人 刨 削 常 用 装 夹 方法 






















































































方法 | 分 类 与 用 途 图 ж 
平 压板 和 弯 
头 压板 
Ж 
板 可 调 压 板 
装 
夹 
孔 内 压板 
人 刨 一 般 平 面 
Jë 
钳 
Я 
я 平面 1、2 
有 垂直 度 要 
求 时 







































































(2%) 
方法 | 分 类 与 用 途 图 ж 
平面 3、4 
平行 度 要 
Жо | 求 时 
钳 
з 
ра 虎 钳 与 螺栓 
配合 装 夹 薄 壁 
工件 
А 
纹 
撑 === Z 
а ТИТ" a) НЕТИ Е НА 
я 12 
14 
装 
夹 











b) ПРЕВЕЛА КЕ 





776 


方法 





螺纹 挡 





用 螺纹 撑 和 
挡 块 在 工作 台 
上 装 夹 工 件 














用 螺纹 撑 和 
挡 块 在 工作 台 
上 装 夹 薄 板 
工件 









ЖО 
А 4 
8—12" 





方法 





用 角度 挡 块 
和 螺纹 撑 在 工 
Еп ЕЖЖИ 
柱 形 工件 














用 螺纹 撑 在 
工作 台 上 装 夹 
圆 弧 工 件 
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(2%) 
方法 | 分 类 与 用 途 图 ж 
弯 
板 
装 刨 垂直 面 
夹 ин 
ди 
件 
№ 
铁 
装 横 铁 装 夹 薄 
夹 | 板 工件 棉 铁 斜 度 采用 1: 100， 适 于 加 工 薄 而 大 
工 的 工件 。 粗 加 工时 ， 考 虑 热 变形 的 影响 ， 
件 必须 将 纵向 的 枫 铁 适当 放松 些 ， 且 工件 
两 面 应 轮流 翻转 ， 多 次 重新 装 夹 加 工 ， 








使 两 加 工 面 的 内 应 力 接近 平衡 





方法 





BE St 2 BE E= m 


挤 压 方法 装 
夹 工件 








压板 与 千斤 
顶 配合 装 夹 
工件 











箱 体 工 件 的 
装 夹 方法 
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10.1.4 ТА ( 表 10-7) 
表 10-7 ТА. 


名 称 


说 ОВ 

















螺母 ЛА 






Лак. 


ПОНЕО РР. ТРЕНС 


























并 加 装 图 示 
лен. Т 



































定 ， 以 防 由 于 往 
来 回 跳动 ， 产 生 扎 刀 现 象 








插 床 加 工 ， 但 也 可 
床 来 加 工 。 加 工时 ， 
i 来 刀 架 拍板 的 刀 杆 ， 
的 刀 杆 ， 即 可 刨 削 内 
削 时 宣 将 刀 架 拍板 固 
复 运动 引起 刀 架 





























a) ЮИ M15371 3 


L 


一 


b) НИЗ 77 











在 牛头 刨床 上 加 工 内 、 外 圆 弧 


曲面 ， 需 把 原 刀 架 拍 板 改 成 图 中 
所 示 刀 架 。 加 工时 ， 每 次 回程 进 
л, 匀速 地 旋转 手柄 ,使 刀 头 依 

















蜗轮 中 心 轴线 转动 进 给 ， 
面 。 刀 尖 与 蜗轮 加 





得 内 圆 弧 曲 
































即 可 获 


的 距离 ， 应 等 于 圆 弧 曲面 的 半径 


























R。 当 拆除 





刨 刀 、 改 用 刀 杆 








同 理 可 获得 外 圆 弧 曲 面 。 但 被 加 














工件 长 度 ， 受 刀 杆 装 刀 和 孔 前 国 
刀 杆 内 侧 长 度 工 的 限 箱 























































( 续 ) 
名 称 简 图 说 明 
ла... 
Lt мл) Jf ` 
А 采用 图 示 的 四 方 刀 架 ， 可 以 同 
m | ZZ 时 安装 几 种 用 途 的 刀具 。 如 为 了 
уа 提高 生产 率 ， 可 以 同时 安装 两 把 








| 
КДА 























刀具 ， 作 为 粗 、 精 加 工 平 面 等 











10.1.5 Ж T #FBJ@JBJE JBE ( 210-8) 
310-8 25 ТАЈЫ 57 

















ж] 图 示 加 工 方法 
当 槽 的 精度 要 求 不 高 
| 且 又 较 窗 时 ， 可 按 图 a 

直 所 示 一 次 将 槽 创 完 
角 当 精 度 要 求 较 高 且 宽 
沟 [ 度 又 较 大 ， 可 按 图 b 所 
J | 示 先 用 较 罕 的 切 槽 刀 开 





























槽 ， 然 后 用 等 宽 的 切 覃 
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( 续 ) 
类 别 图 示 加 工 方法 
宽度 很 宽 的 槽 ， 按 下 列 
法 加 工 : 
直 
角 | 
沟 
ж 
_ 短 的 工件 可 按 图 а 所 
НЕР, вот. 
件 可 按 图 b 所 示 直 接 装 
Зета с 
g 为 了 保证 覃 全 与 轴线 
的 平行 度 ， 装 夹 时 应 用 
百 分 表 找 正 侧 母 线 
轴 粗 人 刨 直通 概 方 法 与 刨 
直角 沟 模 相 同 
+ 精 刨 时 ， 先 用 切 槽 刀 
直 垂直 进 给 精 刨 一 个 侧面 
通 此 时 要 特别 注意 保证 键 
gs 槽 对 轴线 的 对 称 度 ， 测 
J 量 方法 可 参照 图 ce， 
Въ 2-2 +1 (р 
的 实际 尺寸 ; 6 一 键 槽 按 
中 间 公 差 的 宽度 ), L Bn] 
卡尺 或 公法 线 千 分 ЛІ 
Br. Ш ет, BR5 
13 — ИЕ 宽 要 求 
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( 续 ) 


加 工 方法 








18 











а= 
м 
+ 


II L Jr: 
尺寸 划 线 ， 用 水 
粗 刨 大 部 分 余 量 ， 


) 按 图 b 所 示 切 空 
з) вел. Нийл 


s 
ин килни, W 


5) 可 按 图 e 所 示 用 夹 
FL. V 


ЛЕ 

(2) 测量 方法 (У 
| f) 

2 顶 面 为 基 
32 Pl + loe B B f, 
B=90° +“ ШВЕ 
确 且 а 的 
2 面 垂直 
2) 按 图 ， h 所 示 测 量 1, 


т А 





Зе 








Пт 


61-9 


Ы 
— 



























































SN 



































ша 准 确 ， 则 尺寸 6 


准确 
4) 成 批 生产 时 ， 可 用 
样板 检查 ， 见 图 i 
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( 2 ) 
类 别 图 示 加 工 方 法 
1 ) 用 直 槽 刀 按 图 a 所 
ЗЕЕ | 
2) 按 图 b 所 示 用 左 弯 
т 头 刀 加 工 一 侧面 凹 村 
























































































































































а) b 头 刀 加 工 另 一 侧面 凹 村 
4 ) 用 45° 倒 角 刀 按 图 
a с а 所 示 倒 角 
я 注意 ; ТОРН 
前 用 量 要 小 ; 刨 刀 回程 
时 ， 必 须 将 刀具 抬 出 T 
形 楼 外 
1 ) 按 要 求 找 正装 夹 
Л, a| 1 面 到 尺 十 
| 2) 按 图 a 所 示 用 切 模 
网 区 2 3、 ото НН, ЛНА ЭЕ 
区 га а 略 小 于 燕尾 槽 小 头 宽度 ， 
Е Быј kamaq Гашо ° НЕТЕМ 
а) b) o | 深度 
в 斜 燕尾 在 水 平面 内 的 斜 度 | 3 ) 扳 转 刀 架 和 拍板 























( 1: K, ) 和 应 偏转 的 斜 角 ө, 




















座 ， 用 偏 刀 刨 斜面 的 方 
法 ， 先 粗 人 刨 后 精 人 刨 一 斜 
12( 见 图 b )， 并 人 刨 覃 
底 相 应 部 分 到 尺寸 
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( 续 ) 
类 别 图 ж 加 工 方法 
НЕ ВЕ 
ДВА | 尾 在 4) 反方 向 扳 转 刀 架 和 
斜 馈 | SE | 燕尾 | 水 平 | 水 平 | 拍板 座 ， 换 反方 向 偏 刀 ， 
条 的 | 条 的 | 的 倾 та | 面 内 | 如 果 是 直 燕尾 槽 ， 可 直 
斜 度 | 斜 角 | ВМА 的 斜 应 偏 | 接 加 工 男 一 斜面 3 ( WL 
l:K, | 0, а | 度 转 的 de) 及 相应 槽 底 到 尺 
1: | &U0 | 寸 , 如 果 是 斜 燕尾 模 
”| 0, | 工件 需 偏转 一 角度 Ө, 后 
аж Г ВУШРНАРАИЕ ЛИК То 
х 55° д0 95 1924 | 注意 6, BJ Jr E] RI 在 
尾 11:50 | 1°9' ` 一 边 均 有 规定 要 求 ， 
60° 1: 1219" 从 加 了 Е 196 FË Ë В 
Jm 43.3 时 就 不 能 搞 错 。 当 燕尾 
š 1: Rs Br HJ НО gl PE 2£ АО 
55° |40 15 110 JLE ж в jim fin 
1:60 |0°57' - (无 特殊 说 明 的 斜 镶 条 
60° | 1°6' | 均 如 此 ), Ө, 的 值 可 由 
2080 左 表 查 出 
1: Дъна 5) ПЕЕЛИ Ë 
„155° | 81.9 0942 |( 可 分 别 穿插 在 3、4 项 
1: 10010°34 1: 中 进行 ) 
60° | ез з 0740" 























































































































恨 据 图 样 要 求 ， 按 
2649 
近 切 断 时 进 
切 
交 厚 ， 可 把 
т ў ， 两 面 各 
注意 切断 过 程 中 切 
口 尺寸 不 能 因 夹 紧 力 而 
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10.1.6 镶 条 的 刨 削 方 法 ( 表 10-9 ) 
Ж 10-9 镶 条 的 人 刨 削 方 法 
类 别 图 zÑ 加 工 方 法 








1 ) 粗 刨 成 和 矩形， 每 
留 1 ~1.5mm 余 量 , 分 
粗 、 精 蚀 的 目的 是 减少 
变形 ,便于 装 夹 

2) 精 蚀 两 宽 面 ， 控 制 
厚度 = asinw， 表 面 粗糙 

度 为 Ra3.2um, jË 留 
а 0.1- 0.2mm 刊 前 余 量 或 


Ху, = 


注意 两 面 的 平行 度 






















































































ж Е ш 
A 
> 


可 3 ) 用 百 分 表 找 正平 口 

-. 钳 钳 口 与 滑 枕 行程 方向 

- 平行 。 按 a 角 大 小 扳 转 
刀 架 人 刨 一 窒 面 ， 并 在 锐 






































0. 25mm 宽 的 倒 角 

4) 翻转 工件 刨 另 一 罕 
1， 并 倒 角 。 注 意 方向 
不 要 搞 错 ， 以 免 刨 成 梯 
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(5) 
加 工 方法 














b) 工件 装 夹 示 意 








1 ) 粗 刨 成 矩形 ， 每 画 
留 1 ~1.5mm 余 量 

2 ) 精 刨 基准 宽 面 
3 ) 以 1 面 为 基准 ， 用 
与 工件 斜 度 相同 的 斜 垫 铁 
(aa ç = hb - 


L 
(a, с) зше: 在 修配 工 
作 中 ， 可 借用 与 其 相同 的 
НЕ) 垫 在 工件 底下 ， 
ЕБЕ ТЕ, ЕТА 
2, 并 注意 留 适 当 的 刊 削 
余 量 
4) 按 图 b т 85) 0] 
小 罕 面 3 ， 并 倒 角 
注意 : 固定 钳 口 与 滑 
枕 方 向 要 平行 ; 扳 转 角 
度 为 w， 方 向 不 要 搞 错 





















































































































































也 可 按 图 b 下 面 图 所 
示 装 夹 刨 小 窗 面 4， 但 
要 注意 刀 架 扳 转 方向 















































788 


10.1.7 #9] 
1. 精 刨 的 类 型 及 特点 ( 210-10) 



































































































































310-10 精 刨 的 类 型 及 特点 
类 别 简 图 村 点 与 应 用 
1) 一 般 刃 宽 10 ~ 60mm 
= 2) 自动 横向 进 给 
般 3 ) 适用 于 在 牛头 刨床 上 
宽 加 工 铸 铁 和 钢 件 。 加 工 铸 铁 
Л 时 , ЖА, = 3° ~ 8°; 加 工 
精 钢 件 时 ， 取 A、=10。 ~15° 
他 4) 表面 粗糙 度 Ra 可 达 
1.6 ~0.8hm 
线 
1) 一 般 刃 宽 工 = 100~ 
精 
6] 240 тт Ñ 
2 )L>B 时 ,没有 横向 进 
# |, 给 ， 只 有 垂直 进 给 ; 1 < В 
2 |. 时 ， 一 般 采 用 排 刀 法 ， 常 取 
刀 进 给 量 /= (0.2~0.6) L, 
Fi [= 用 千 分 表 控制 垂直 进 给 
0] 3 ) 适 于 在 龙门 刨床 上 加 
工 铸铁 和 钢 件 
4) 表面 粗糙 度 Ra 可 达 
1.6~0.8hm 
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( 续 ) 

类 3 简 EI 村 点 与 应 用 
1 ) 采用 圆 弧 刃 ， 在 同样 
的 切削 用 量 下 ， 单 位 刃 长 的 
载荷 小 ， 刀 尖 强 度 高 ， 硬 冲 

击 ， 因 而 寿命 高 

2 ) 切削 刃 上 每 点 的 刃 倾 
I 都 是 变化 的 ， 可 增 大 前 
1 Е , ЛМЕ ЛВ, 41k: 
Две 同样 切削 用 量 下 ， 可 减 小 创 
КА 削 力 和 使 切 居 流 畅 排出 ， 并 
ËJ | üJ 能 微量 进 给 ( 0.01 ~ 











0. 1mm ) 
3 ) 适 月 
钢 和 合金 








Н 

















于 加 工 碳 素 工具 
ГАМИ, ШЕ 277 





可 提高 效率 2 — 3 倍 











4) 表面 粗糙 度 Ка ПА 











1.6 ~0. Вр 
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(Е) 
类 别 а 图 寺 点 与 应 用 
Ж 1) МАД JJ 89 FF sa 
转 外 ， 丸 磨 一 次 可 分 段 使 用 ， 
圆 这 样 相对 寿命 高 
形 2 ) 节省 辅助 时 间 
2 3 ) 适用 于 加 工 中 碳 钢 
精 4) 表面 粗糙 度 Ra 可 达 
蚀 3.2 -1. брт 
я 
形 
7] 
精 
flJ 1) 显著 提高 切削 效率 和 





深 
切 
精 
ü! 











刀具 寿命 

2 ) 在 后 刀 面 上 有 一 个 压 
жит, Qo = 0°, Ба = 
0.2~1lmm， 因 而 可 提高 表 
析 加 工 质量 

3 ) 适用 于 加 工 铸铁 、 钢 
件 、 石 材 等 多 种 材料 

4) 表面 粗糙 度 Ra 可 达 
1.6 ~0.8hm 
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2. ВШЛЕНЮЯЕЛА ( 表 10-11 ) 
ж10-1 精 刨 刀 常用 的 研磨 方法 













































































类 NJ BF E fü Fa 说 项 
研磨 前 ， 先 将 麻石 研 
平 ， 按 图 示 角度 和 方向 
研磨。 为 了 防止 把 麻石 
平 直 研 出 沟 痕 麻石 在 垂直 
前 刀 面 < 于 切削 刃 方向 上 有 微小 
的 研磨 NS 7 а) 





长 方形 磨 石 : 粗 研 用 
F240 ~ F200， 精 研 用 
F400 ~ F800 






































у | 断 地 转动 ， 
| 人 研 钝 。 圆 柱 磨 





¿ 
Ea 


一 般 取 圆柱 磨 石 半 
В = (12-13) К 


у 


研磨 后 У, = arc sin ЕЕ 


(К, -刀具 断 导 模 半径 ) 
研磨 时 ， 应 使 麻石 不 
以 防 把 刀口 
粒度 同 
第 一 栏 。 在 精 研 时 ， 也 
可 用 铸铁 或 纯 铜 做 成 研 
棒 ， 加 上 人 金刚 砂 研磨 





п? 
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研磨 时 ， 不 要 沿 切削 
刃 方 向 运动 ， 否 则 会 将 


ЛЕЕ 
5. ду | 研磨 板 用 铸铁 做 成 ， 


























Е 











刀片 平面 度 应 比 工件 高 
1 ~2 级 ， 表 面 粗糙 度 Ка 
值 不 大 于 0.4um。 人 金刚 
砂粒 度 F400 ~ F800 


























— 一 研磨 板 













































































一 定 要 在 刀片 旋转 下 
进行 研磨 
滚 切 研磨 外 锥 面 用 长 方 磨 
刀具 的 石 ; 研磨 内 锥 面 用 圆柱 
人 研磨 磨 石 。 圆 柱 磨 石 的 直径 
一 般 取 10 ~20mm 
磨 石 的 粒度 同 第 一 栏 
10.2 ЖН] 
10.2.1 ВЛ 


1. 常用 插 刀 的 类 型 及 用 途 ( 表 10-12 ) 
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表 10-12 常用 插 刀 的 类 型 及 用 途 
图 ж Ta 





Ж 
Е 






































尖刀 于 粗 插 或 插 前 多 边 形 孔 







































































Беки 
544) 省 用 于 插 前 直角 形 沟 模 和 各 
k m JH T Н J) {АЈ ТЕ 
12 ili 种 多 边 形 孔 
ве IRT Ut 326 RAE 38 JJ s 
成 形 刀 Т}: 而 成 ， 按 形状 分 为 角度 、 圆 弧 
| 和 齿 形 等 成 形 思 
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нея 
ё 
m= 
ll 
в 



























































可 按 加 工 要 求 刃 麻 成 各 种 形 
ста JR, 装 夹 在 刀 杆 中 ， 适 用 于 粗 、 
小 万 头 精 和 成 形 加 工 。 因 受 刀 杆 限制 
|] 四  жаншгла, жж 

通 孔 








2. 插 刀 主要 几何 角度 (210-13) 
表 10-13 插 刀 主要 几何 角度 
前 角 y,A°) 后 角 | 副 偏 角 | 副 后 
普通 钢 | 铸铁 а С° )к (9 а (е) 





















































5-1210-511-34-8 | 1-2 1-2 
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10.2.2 常用 插 削 方式 和 加 工 方法 ( 表 10-14) 
表 10-14 常用 插 削 方式 和 加 工 方法 

































































е нож 加 工 方法 

将 工件 安装 在 工作 台 
中 间 位 置 的 两 块 等 高 可 
铁 上 ， 并 将 划 针 安装 在 
СЬ, ЕРЕ 
21, ЗЕ И ЕС 
СЕТЕ ИЗТ. 
向 移动 工作 台 。 用 划 针 
检查 插 前 面 与 定向 进 给 
方向 的 平行 度 ， 最 后 进 
行 插 前 

Ед Е 

Аре 将 工件 放 在 工作 台 上 ， 











按 划 线 找 正 工件 ， 使 加 
工 面 与 横向 进 给 方向 平 
行 ， 然 后 采用 插 削 垂直 
面 的 方法 进行 搬 削 









































Божа 














用 和 斜 垫 铁 将 工件 垫 起 ， 
使 待 加 工 表面 处 于 垂直 
状态 ， 然 后 用 搬 削 垂直 
ij 的 方法 进行 搬 削 。 垫 
铁 角度 为 90。 - w， 这 种 
方法 适用 于 B<11°25' 的 
工件 
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(2) 


Е. 图 ж 加 工 方 法 











工件 平 放 在 工作 台 上 ， 
将 滑 枕 按 工件 的 斜 度 倾 
斜 一 个 角度 进行 插 前 














1 3 зА 





























一 一- 
Co 


滑 枕 在 纵向 垂直 面 内 倾斜 

















插 前 
方式 
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( 续 ) 


加 工 方法 


























将 工件 台 倾斜 8 СВ = 


90° -a) Я, 然后 按 插 
削 垂 直面 的 方法 插 削 斜 
面 ， 此 方法 只 适用 于 工 
作 人 台 可 倾斜 成 一 定 角 度 
的 插 床 或 在 工作 台 上 加 
一 个 可 倾斜 的 工作 台 
































ЕТ. 






































将 夹具 的 定位 圆 置 于 








工作 台中 心 定位 孔 内 ， 














夹具 压 紧 在 工作 台 上 ， 


然后 把 工件 安装 并 夹 紧 


在 夹具 上 ， 按照 插 前 垂 
直面 的 方法 进行 插 前 ， 
工作 台 做 圆周 进 给 。 若 
工件 批量 较 小 时 ， 可 用 


Изд 























定 心 卡 盘 或 用 压板 螺 








栓 直 接 在 工作 台 上 装 夹 
LT: 
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( 续 ) 
Е. я х 加 工 方法 
在 插 床 纵向 导轨 上 固 


ЕЕ: 






































定 一 块 靠 模板 ， 将 纵向 
进 给 丝 杠 拆 去 ， 并 用 弹 
簧 拉 紧 ， 使 滚轮 紧 靠 靠 
模板 ， 这 样 利 用 工作 台 



























































的 横向 进 给 ， 就 可 以 揪 
出 与 靠 模板 曲线 形状 相 
1 一 滚轮 2 一 靠 模板 3 一 拉 Ч 
ли 4 一 纵 注 板 座 5 一 
工件 6 一 插 刀 7 一 工作 台 
В ВОВЕ 9 一 横向 
进 给 丝 杜 
插 前 复杂 的 成 形 面 时 ， 
дима жени. 
利用 工作 台 贺 周 进 给 加 
工 圆 弧 表面 ， 利 用 纵向 
或 横向 进 给 加 工 直线 














部 分 

插 前 简单 的 圆 弧 面 可 
采用 赶 弧 法 ,， 插 前 批量 
较 大 的 小 尺寸 成 形 内 孔 
面 时 ， 可 采用 成 形 刀 
插 前 
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错过 者 











( 续 ) 
Е. а ж 加 工 方法 
在 插 削 较 大 方 孔 时 ， 





先 按 划 线 找 正 粗 插 各 边 
( 见 图 a )， 每 边 留 余 量 
0.2 ~0. 5mm， 然 后 将 工 
作 台 转 45°*， 用 角度 刀 
头 插 去 四 个 内 角 上 未 插 
去 的 部 分 ( 见 图 b )， 然 
后 精 插 第 一 边 ， 测 量 该 
边 至 基 面 的 尺寸 ， 符合 
要 求 后 将 工作 台 精 确 转 
180° ， 精 插 其 相对 的 一 
边 ， 并 测量 方 孔 宽度 尺 
寸 , 符合 要 求 后 ， 再 将 
工作 台 精 确 转 90"， 用 
上 述 方法 插 削 第 二 边 及 
第 四 边 

尺寸 较 小 的 方 孔 ,在 
进行 粗 插 加 工 后 ， 可 按 
图 e 所 示 的 方法 ， 用 整 
林 方 头 插 刀 插 削 
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(Е) 


Е, 图 示 加 工 方法 

















按 工件 端面 上 的 划 线 
找 正 对 刀 后 ， 插 前 键 槽 ， 
先 用 手动 进 给 至 0. 5mm 
深 时 ， 停 车 检查 键 槽 宽 
度 尺 寸 及 键 槽 的 对 称 度 ， 
调整 正确 后 继续 搬 削 至 
要 求 

找 正 插 刀 时 ,将 百 分 
表 固定 在 工作 台 上 ,使 
百 分 表 测 头 触及 插 刀 侧 
і, 纵向 移动 工作 台 ， 
测 得 插 刀 侧面 的 最 高 点 ， 
将 工作 台 准 确 地 转 
180"， 按 上 述 方法 测 得 
重 刀 另 一 侧面 的 最 高 点 ， 
前 后 两 次 读数 差 的 一 
即 为 主 切削 刃 中 心 与 工 
作 台 轴线 的 不 重合 度数 
值 ， 此 时 可 移动 横向 工 
作 台 ， 使 插 刀 处 于 正确 































































































| T 






































第 11 童 ”螺纹 加 工 技术 


11.1 车 螺纹 

1.11 常用 螺纹 车 刀 的 特点 与 应 用 ( 表 11-1) 

1.1.2 螺纹 车 刀 的 安装 

1. 对 管 螺纹 车 刀 几 何 形状 的 要 求 

1) 当 车 刀 的 径 向 前 角 y =0°* 时 ， 车 刀 的 刀 尖 角 & 应 
等 于 牙 型 角 a， 如 y 头 0? ， 应 进行 修正 ( 图 11-1 )。 





























图 11-1 螺纹 车 刀 前 角 与 车 刀 几 何 形状 关系 
а) 径 向 前 角 等 于 0” b) 径 向 前 角 大 于 0° 























tan £ =tan 2 соѕу 
2 2 

可 前 角 的 刀 尖 角 ; 
зая. 
y 一 一 螺纹 车 刀 的 径 向 前 角 。 

2 ) 车 刀 进 刀 后 角 因 螺旋 角 的 影响 应 该 磨 得 较 大 。 
3) 车 刀 的 左右 切削 刃 必 须 是 直线 。 

4) 刀 尖 角 对 于 刀具 轴线 必须 对 称 。 








式 中 





















































表 11-1 常用 螺纹 车 刀 的 特点 与 应 用 














名 称 图 示 特点 与 应 用 
мар Е ОЩЕ | 刀 尖 强度 高 ， 
пан | 几何 角度 刃 麻 广 
ка Дай 便 ， 切 削 阻 力 
用 二 6° . 小 。 适 用 于 粗 精 
Е 车 螺纹 ( 精 车 时 














应 修正 刀 尖 角 ) 





¿09 


(2) 


























名 称 图 示 特点 与 应 用 
yd 

š 刀具 前 角 大 、 

та 切削 阻力 小 , 几 
иа 何 角度 刃 磨 方 
便 。 适 用 于 粗 精 
车 螺纹 ( 精 车 时 
应 修正 刀 尖 角 ) 
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(28) 












































名 称 图 ж 特点 与 应 用 
ка 
4 778.1 2] 16 
тзн 磨 有 1 ~ 1.5mm 
i 宽 的 刃 带 ， 作 为 
дж 精 车 螺纹 的 修 光 
刃 ， 因 刀具 前 角 
па 大 ,应 修正 刀 尖 
角 。 适 用 于 精 车 

















螺纹 





p08 


(2) 


























名 称 图 ж 特点 与 应 用 
> </ ы 4 一 4 
| R4—R6 车 刀 有 4° — 6° 
高 速 |: | Ü 的 正 前 角 ， 前 面 
钢 螺 ТЕА ДЭР, ЯЕ 
纹 车 R (` £ R = 
刀 ' 4~6mm )。 适 用 
(H) |: 于 精 车 大 螺 距 的 
螺纹 














S08 


(28) 


























名 称 图 示 特点 与 应 用 
| 

硬 质 N (Les | 刀具 特点 与 外 

合金 [~ - ва клин. 

纹 车 х 14, 杆 长 度 根据 工件 

л e > та 孔径 及 长 度 而 定 
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(2) 
示 寺 点 与 应 用 

















刀具 特点 与 外 
螺纹 车 刀 相 同 。 


Е, | 其 刀 杆 直径 及 刀 
fT | 杆 长 度 根据 工件 








„597307 孔径 及 长 度 而 定 











408 





( 续 ) 









































名 称 图 ж 特点 与 应 用 
高 速 刀具 有 较 大 前 
钢 梯 f, 便于 排 悄 ， 
形 螺 刀具 后 角 较 小 增 
纹 粗 强 刀 有 具 刚性 。 适 
车 刀 用 于 粗 车 螺纹 
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(2) 























名 称 网 zÑ 特点 与 应 用 
и 车 刀 前 角 等 于 
и 0°， 两 侧 刃 后 角 
钢 梯 5 

Jim 具 有 03 -~ 
纹 精 0. 5mm 宽 的 切削 
2 刃 带 。 适 用 于 精 

车 螺纹 
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(2) 























名 称 图 ж 村 点 与 应 用 
а ЕЛИТА 
е МЕН R =2 ~ 
的 梯 3mm 的 分 悄 槽 ， 
Z 两 侧 丸 后 角 磨 有 
形 螺 
纹 精 0.2 ~ 0.3mm 的 
车 刀 切削 刃 带 。 适 用 
于 精 车 螺纹 
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( 续 ) 

















名 称 图 示 特点 与 应 用 
车 刀 前 角 等 于 
а ! 0*， 两 侧 刃 后 角 
ЫЕ и S ~ Дт B 有 04 ~ 
А : 0. 5mm 09872 
с. ew 带 。 适 用 于 精 车 








ева A a 





螺纹 
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(2) 























名 称 图 ж 特点 与 应 用 

高 速 刀具 特点 与 外 
钢 梯 螺纹 车 刀 相 同 。 
形 内 刀 杆 的 直径 与 长 
螺纹 в, 根据 工件 的 
车 刀 孔径 与 长 度 而 定 
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( 续 ) 





























名 称 图 = 特点 与 应 用 

车 刀 有 较 大 的 
рр" 前 角 ， 切 削 阻 力 
и се Л, DJ 8 Z JÉ 
kin 小 。 两 侧 刃 后 角 
Н 磨 有 1 ~ 1.5mm 
ш 的 切削 刃 带 ， 

















强 刀 具 强 度 。 适 
用 于 粗 车 螺纹 
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( 续 ) 




















名 称 图 ж 村 点 与 应 用 
车 刀 前 面 为 圆 
Тао < /Rad : 0° 弧 形 ( 半径 R= 
40 ~ 60mm )， 有 
高 速 较 大 的 侧 刃 前 
钢 蜗 ди я, 便于 排 悄 ， 
杆 螺 两 侧 刃 后 角 磨 有 
纹 精 0.5 ~ lmm 的 切 
车 刀 削 刃 带 ， 可 提高 




















刀具 强度 。 前 角 
大 于 0° 时 应 修正 
Лея 














FIS 


名 称 


( 续 ) 



























































图 ж 寺 点 与 应 用 
/Wa 车 刀 前 面 沿 两 
侧 有 R=2 ~3mm 
带 分 НУЛУ ЈЕ B. ри 
18 Л 后 Ж 有 
员 杆 0.5 ~ 1mm 的 切 
精 车 前 刃 带 ,刀具 丸 
л 磨 后 进行 研磨 两 
侧 后 角 及 前 
保证 刃 口 平 于 
光滑 














SIS 


(28) 












































名 称 图 ж 村 点 与 应 用 
刀具 两 侧 刃 后 
вж 角 磨 有 1 ~1. 5mm 
вив 的 切削 刃 带 ， 用 
WO 以 增强 刀具 刚 
Imat Е, анти, 
«7 精 车 螺纹 ( 若 前 
角 大 于 0° 精 车 时 

















应 修正 刀 尖 角 ) 
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(2) 











名 称 т 特点 与 应 用 
硬 质 

合金 车 刀 前 角 等 于 
锯齿 0°, ЖЕШ, 7 
形 螺 磨 方 便 。 适 用 于 
纹 车 精 车 螺纹 

JJ 














418 


( 续 ) 






































名 称 示 特点 与 应 用 
车 刀 前 角 大 ， 
用 = 1070127 5 4 А6 
带 的 1 ~ 1.5mm 的 切 
方 牙 R=100 | 5 削 刃 带 。 因 前 角 
м 1—15 大 , 切削 阻力 
ит x w JV, Ван. 

h ~ 了 ANR=100 适用 于 精 车 螺纹 
JJ ^0 | |F = 
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(2) 
































名 称 图 ж 特点 与 应 用 
可 旋转 调节 刀 
杆 在 使 用 中 车 刀 
头 刀 杆 可 相对 刀 
杆 体 3 转动 一 螺 
纹 升 角 ， 然 后 用 
紧 固 螺 钉 1 锁 
可 旋 紧 。 这 种 刀 杆 调 
转调 TB, WE J 
172) 杆 有 弹性 ， 能 消 
杆 除 振动 ， 提 高 工 




















Ат 2 一 开口 弹 签 钢 套 





3 一 刀 杆 体 4 一 垫圈 





5 一 紧 固 


刀 杆 螺母 





件 加 工 精 度 和 减 
小 表面 粗糙 度 
值 ， 还 可 延长 刀 
Аж. жт 
加 工 螺纹 升 角 很 
大 的 蜗杆 工件 
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2. 车 螺纹 车 刀 的 刀 尖 宽度 尺寸 
(1) 车 梯形 螺纹 车 刀 的 刀 尖 宽度 尺寸 ( 牙 型 角 a= 
30°) ( 表 11-2 ) 
#112 车 梯形 螺纹 车 刀 的 刀 尖 宽度 尺寸 

















( 牙 型 角 оа =30° ) 
(单位 : mm ) 
计算 公式 : 刀 尖 宽度 =0. 366 x 螺 距 -0.536 x 间 际 
螺 距 | “ 刀 尖 宽度 “|| 螺 距 | 刀 尖 宽度 |1 | 刀 尖 宽度 

2 0. 598 8 2. 660 24 8. 248 
3 0. 964 10 3. 292 32 11. 176 
4 1.330 12 4. 124 40 14. 104 
5 1. 562 16 5.320 48 17. 032 
6 1.928 20 6. 784 























(2) 车 模 数 蜗杆 车 刀 的 刀 尖 宽度 尺寸 ( 牙 型 角 a = 
40°) (Ж11-3) 
表 11-3 车 模 数 蜗杆 车 刀 的 刀 尖 宽度 尺寸 ( 牙 型 角 o =40° ) 
(单位 : mm ) 












































计算 公式 : 刀 尖 宽度 =0. 843 x 模 数 -0.728 x 间隙 
( 若 取 间隙 =0.2X 模 数 ， 则 刀 尖 宽度 =0 697 x 模 数 ) 
模 数 | “ 刀 尖 宽度 “| 模 数 | 刀 尖 宽度 _| 模 数 | 刀 尖 宽度 
1 0. 697 (45) 3.137 12 8.364 
1.5 1.046 5 3.485 14 9. 758 
2 1. 394 6 4. 182 16 11. 152 
2.5 1.743 (7) 4.879 18 12. 546 
3 2.091 8 5.576 20 13. 940 
(3.5), 2.440 (9) 6.273 25 17. 425 
4 2. 788 10 6.970 (30)| 20.910 
注 : 括号 内 的 尺寸 尽量 不 采用 。 























(3) 车 径 节 蜗杆 车 刀 的 刀 尖 宽度 尺寸 
29° ) ( 表 11-4) 
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〈 牙 型 角 a = 


表 11-4 车 径 节 蜗杆 车 刀 的 刀 尖 宽度 尺寸 ( 牙 型 角 а =29° ) 






































(单位 : mm) 
` L. 25.4х0.9723 24.6964 
“ASE ы Е 
计算 公式 : 刀 尖 宽 5 (P) ü 
径 节 径 节 径 节 
T 刀 尖 宽度 | 刀 尖 宽度 | 刀 尖 宽度 
P P P 
1 24. 696 8 3. 087 18 1. 372 
2 12. 348 9 2. 744 20 1. 235 
3 8. 232 10 2. 470 22 1. 123 
4 6.174 11 2.245 24 1.029 
5 4.939 12 2. 058 26 0. 950 
0 4. 116 14 1. 764 28 0. 882 
7 3. 528 16 1. 544 30 0. 823 
注 : 刀 尖 宽度 = 螺纹 槽 底 宽度 ， 通 常 采用 这 个 尺寸 作 磨 刀 样 











板 ( 精 车 )。 
3. 对 螺纹 车 刀 安 装 的 要 求 





在 装 刀 时 ， 车 刀 刀 尖 的 位 置 一 般 应 对 准 工 件 轴线 。 为 
防止 硬 质 合 金 车 刀 高 速 切削 时 振动 ， 刀 尖 人 允许 高 于 工件 轴 





线 螺纹 大 径 的 1% ; 在 用 高 速 钢 车 刀 低 速 车 肖 
人 允许 刀 尖 位 置 略 低 于 工件 轴线 。 
车 刀 牙 型 角 的 分 角 线 应 垂直 于 螺纹 轴线 。 















































I 螺纹 时 ， 则 


车 刀 伸 出 刀 座 的 长 度 不 应 超过 刀 杆 截面 高 度 的 


1.5 倍 。 








螺纹 车 刀 的 对 刀 方 式 、 安 凌 方 法 及 应 用 范围 如 下 : 
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1) 用 中 心 规 ( 螺纹 角 








刀 精 度 低 ， 适 用 于 一 般 螺 纹 车 前 ( 图 11-2 )。 





2) 用 中 心 规 ( 螺纹 角 

















度 卡 板 ) 





度 卡 板 ) 


安装 外 螺纹 车 刀 。 对 





安装 内 螺纹 车 刀 。 对 





刀 精 度 低 ， 适 用 于 一 般 螺 纹 车 削 〈 图 11-3 )。 








图 11-3 车 内 螺纹 时 对 刀 方 法 














3) 用 带 有 YV Раме 











ШАН КАХ Л 


(图 11-4),， 卡 板 后 面 做 一 V 形 角 尺 面 ， 装 刀 时 放 在 螺纹 
外 圆 上 作为 基准 ， 以 保证 螺纹 车 刀 的 刀 尖 角 对 分 线 ， 与 螺 
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纹 工 件 的 轴线 垂直 。 这 种 方法 对 刀 精 度 较 高 ， 适 用 于 车 削 
精度 较 高 的 螺纹 工件 。 


螺纹 工件 








图 11-4 用 带 有 YV 形 块 的 螺纹 角度 卡 板 对 刀 方 法 


4) 选用 刀 杆 上 一 
侧面 作为 为 磨 和 装 刀 的 
同一 基准 。 在 工具 磨床 
FEJJ £ 3 7] JJ 29 125 Л 
时 ， 同时 用 百 分 表 找 正 

这 个 基准 面 的 直线 度 
(图 11-5 )， 这 样 可 以 保 
证 装 刀 的 偏差 。 这 种 方 
法 对 刀 精 度 最 高 ， 适 用 


于 车 前 精密 螺纹 。 Ñ 
5) 图 11-6 所 示 为 图 11-5 用 同一 基准 面 对 刀 方法 


法 向 安装 螺纹 车 刀 ， 可 使 车 刀 两 侧 刃 的 工作 前 、 后 角 相 
等 ， 切 削 条 件 一 致 ， 切 削 顺 利 ， 但 会 使 牙 型 产生 误差 。 法 


















































824 


向 安装 车 刀 主 要 适用 于 粗 车 螺纹 升 角 大 于 3° 的 螺纹 ， 以 及 
车 削 法 向 直 廊 蜗杆 

6) 11-7 所 示 为 轴 向 安装 螺纹 车 刀 。 车 刀 两 侧 丸 的 
工作 前 、 后 角 不 等 ， 一 侧 刃 的 工作 前 角 变 小 ， 后 角 增 大 ， 
而 男 一 侧 刃 则 相反 。 轴 向 安装 车 刀 主 要 适用 于 各 种 螺纹 的 
Е, ДАННИ НА НЕ о 





о 



































图 11-6 法 向 安装 螺纹 车 刀 11-7 轴 向 安装 螺纹 车 刀 


1.1.3 卧 式 车 床 车 螺纹 交换 齿轮 计算 

在 卧 式 车 床上 车 削 标 准 螺 距 的 螺纹 时 ， 一 般 不 需要 进 
行 交换 齿轮 的 计算 ,只 有 车 削 特殊 螺 距 时 ， 才 进行 交换 齿 
轮 的 计算 。 

1 车 特殊 螺 距 时 的 计算 方法 

特殊 螺 距 是 指 螺 距 ( 或 每 英寸 牙 数 、 模 数 等 ) 在 铭 
牌 上 找 不 到 的 ， 可 以 用 下 列 公式 ( 寸 制 车 床 、 米 制 车床 都 
适用 ) 计算 : 
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车 米 制 螺 纹 或 模 数 蜗杆 
да X ii 
2 24 а 
车 寸 制 螺纹 或 径 节 蜗 杆 
21 23 b, š 
x = X ід 
2 24 b 
式 中 a 一 一 工件 螺纹 的 螺 距 或 模 数 ; 














a 一 一 在 铭牌 上 任意 选取 的 螺 距 或 模 数 ， 如 果 a 是 
BEBE, Ша 应 该 在 铭牌 螺 距 一 栏 中 任意 选 
取 ; 如 果 a ИЖ, Ша 应 该 在 铭牌 模 数 一 
栏 中 任意 选取 ; 
/一 一 工件 螺纹 的 每 英寸 牙 数 或 径 节 ; 
在 铭牌 上 任意 选取 的 每 英寸 牙 数 或 径 节 ， 如 果 1 
是 每 英寸 牙 数 ， 则 b 应 在 铭牌 上 每 英寸 牙 数 一 
行 中 任意 选取 ; MURO 是 径 节 ， 则 b 应 在 铭牌 
上 径 节 一 栏 中 任意 选取 ; 
所 选 出 来 的 а Pk b, 原来 位 置 上 的 交换 人 齿轮 
比 ， 这 个 比值 在 铭牌 上 是 注 明 的 。 

例 1 在 C620-1 型 车 床上 ， 要 车 螺 距 请 =0. 9mm 的 螺 
纹 ， 求 交换 齿轮 齿 数 和 手柄 位 置 。 

解 : 0.9mm 的 螺 距 在 铭牌 上 没有 ， 可 以 在 米 制 螺纹 螺 
距 一 行 中 选 w = 0. 8mm， 由 铭牌 查 出 is = 25 х 20, Я 
在 1 的 位 置 ， 现 在 要 车 螺 距 0.9mm 的 螺纹 ， 则 


е а а _09 2 2 4 36 
人 




















b, 














i 原 





























826 





手柄 仍 放 在 1 的 位 置 。 
例 2 在 C615 型 车 床上 车 每 英寸 10 
纹 ， 求 交换 齿轮 齿 数 和 手柄 位 置 。 
解 : 每 英寸 10 广 牙 的 螺 距 在 铭牌 上 没有 ， 可 在 寸 制 


























牙 的 寸 制 螺 





























螺纹 每 英寸 牙 数 一 栏 中 选取 bh =5.5, 查 出 is = 33 x 芳 ， 
































手柄 在 3 的 位 置 ， 现在 车 每 英寸 牙 数 为 10 2 0939 
k, MI 
传动 比 i = xin = 


手柄 放 在 3 的 位 置 上 。 
2. 车 模 数 或 径 节 蜗杆 时 的 计算 方法 
车 模 数 蜗杆 
st asi да = 工件 模 数 228 

z д ЕЛЭ 7 
车 径 节 蜗杆 
а ола _ 铭 牌 上 所 选 每 英寸 牙 数 、22 、， 
2 2 工件 径 节 7 原 

应 用 以 上 公式 时 应 注意 : 如 果 要 车 模 数 蜗杆 ， 应 在 铭 
牌 米 制 螺 距 一 行 中 选取 ; 如 果 要 车 径 节 蜗杆 ， 应 在 铭牌 上 
寸 制 螺 纹 ( 每 英寸 牙 数 ) 一 行 中 选取 ， 应 尽 可 能 使 选 出 
的 数字 与 要 车 工件 数字 相同 。 

例 3 在 一 台 带 有 进 给 箱 的 寸 制 车 床上 ,车 一 个 模 数 











5.5 х 25 у 21 21 25 
10.5 31 22 42 31 
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m =2 5mm ВОЗЯТ, АЕ ВСТАВ, 
解 : 在 铭牌 米 制 螺 距 一 行 中 选取 2.5， 查 出 ia 70, 


手柄 A 在 8 的 位 置 上 ,手柄 B 应 放 在 3 的 位 置 上 。 现 在 要 
车 模 数 2.5 的 蜗杆 ， 则 
ав _ I 件 模 数 2. 25.025 
> а ЕЛЫ Е 7 25 7 ` 127 
- 100 、 55 
35 ”127 
手柄 A 在 8 的 位 置 上 ,手柄 B 放 在 3 的 位 置 上 。 
例 4 在 一 台 有 进 给 箱 的 米 制 车 床上 , 车 一 径 节 为 12 
的 蜗杆 螺纹 ， 求 交换 齿轮 齿 数 和 手柄 位 置 。 


解 : 在 铭牌 寸 制 螺纹 一 行 中 选取 12， 查 出 is 2 х, 


现在 要 车 径 节 为 12 的 蜗杆 ， 则 
ае = 铭牌 上 所 选 每 英寸 牙 数 Фреди 
2) 24 工件 径 节 7 原 
= 12 22 50 70 _ 20 55 
12 7 60 80 30 40 
手柄 应 放 在 车 每 英寸 12 牙 时 所 规定 的 位 置 。 
3. 车 多 线 螺 纹 交换 齿轮 齿 数 计算 及 分 线 方法 
圆柱 体 上 只 条 螺旋 槽 的 螺纹 ， 称 为 单线 螺纹 。 凡 
有 两 条 或 两 条 以 上 螺旋 槽 的 螺纹 КФ, ША 
11-8 所 示 。 
(1) 导 程 计算 公开 
P, = Pn 








































































































ras 
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式 中 Pi 一 一 螺纹 导 程 ( mm ); 
性 一 一 螺纹 螺 中 ( mm ); 
螺纹 线 数 。 








п 








611-8 螺纹 形式 


(2) 交换 齿轮 计算 ”车 多 线 螺 纹 时 的 传动 比 ， 是 按 
螺纹 导 程 来 计算 的 。 为 了 减少 计算 导 程 ( 或 者 多 线 螺纹 的 
每 英寸 牙 数 ) 的 麻烦 ， 只 要 在 单线 螺纹 的 公式 后 面 乘 上 螺 
纹 线 数 就 行 了 。 

例如 米 制 车 床 车 米 制 多 线 螺 纹 ， 计 算 公 式 为 

21 Z ТЕ А 1 
过 xz = Е х 00 

例 5 车 床 丝 杆 螺 距 Ps =6mm， 车 削 一 工件 螺 距 为 

2. 5mm 的 双 线 螺纹 ， 求 交换 齿轮 齿 
z 3 2.5 50 

я: ате ЕСЕ 7 

例 6 车 床 丝 杆 每 英寸 4 牙 ， 需 车 削 工 件 是 每 英寸 10 牙 
的 双 线 螺纹 ， 求 交换 齿轮 齿 数 。 





В 














5 пе 


ЕЕЕ 
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и 10 2 0 

(3) 车 多 线 螺纹 的 分 线 方法 

1) 用 小 刀 架 的 丝 杆 分 线 (图 11-9 )。 这 种 方法 属于 
轴 向 分 线 法 ， 即 当 车 好 一 条 螺旋 线 后 ， 把 车 刀 轴 向 移动 一 
个 螺 距 ,就 可 车 前 第 二 条 螺旋 线 。 可 以 按 小 刀 架 揪 过 的 格 
数 来 计算 : 

小 刀 架 揪 把 工件 的 螺 距 

摇 过 的 格 数 ”_ 小 刀 架 丝 杆 螺 距 

刻度 盘 一 圈 的 格 数 


_ 工件 的 螺 距 x 刻度 盘 一 圈 的 格 数 
小 刀 架 丝 杆 螺 距 


解 : 21 23 4 4 _ 40 












































图 11-9 用 小 刀 架 的 丝 杆 分 线 


#7 ”车床 小 刀 架 丝 杆 螺 距 为 Smm， 小 刀 架 刻度 盘 一 
圈 100 格 ， 所 车 工件 T20 x6 ( P2 )， 问 如 何 用 小 刀 架 丝 杆 
分 线 ? 


в. — 摇 把 应 转 的 格 数 = -40 
即 车 完 每 一 线 后， 将 小 刀 М У 40 格 ， 使 小 刀 
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架 往 前 移 一 个 螺 距 ( 2mm )， 就 可 车 另 一 个 头 的 螺纹 。 

2) 用 百 分 表 分 线 方法 ( 图 11-10 )。 对 精度 要 求 高 的 
多 线 螺 纹 ， 可 利用 百 分 表 控 制 小 滑板 的 移动 距离 ， 即 每 车 
好 一 条 螺旋 槽 后 ， 使 车 刀 沿 轴 向 移动 一 个 螺 距 。 


























Ч 








611-10 用 百 分 表 分 线 











3) 用 交换 齿轮 齿 数 分 线 方法 ( 图 11-11 )。 这 种 方法 
及 于 圆周 分 线 法 ， 即 当 车 好 第 一 条 螺旋 线 以 后 ,使 工件 从 
车 刀 的 传动 链 中 脱 开 ， 并 把 工件 转 过 一 定 的 齿 数 ( 双 线 螺 
纹 转 z//2， 三 线 螺 纹 转 z1/3 ) 后 ， 再 合 上 传动 链 ， 就 可 以 
车 另 一 个 螺旋 线 。 这 样 依次 分 线 ， 就 可 把 螺旋 线 车 好 。 

当 交换 齿轮 中 的 主动 轮 齿 数 是 螺纹 线 数 的 倍数 时 ， 就 
可 以 按 下 列 步 又 进行 分 线 : 

О 当 车 好 第 一 条 螺旋 线 后 ， 停 车 。 

@ 在 主轴 交换 齿轮 5 СЕВА) 上 ， 用 粉笔 做 好 
三 等 分 (或 两 等 分 ),， 然后 将 中 间 轮 B 与 主轴 齿轮 4 






























































831 











图 11-11 用 交换 齿轮 齿 数 分 线 


脱 开 。 

@ 用 手 转动 卡 盘 ， 使 记号 2 的 一 个 齿 转 到 原来 1 的 位 
置 上 ,这 时 再 将 中 间 轮 B 与 主轴 齿轮 4 路 合 ， 即 可 车 第 二 

@ 第 三 条 螺旋 线 的 分 线 方法 与 第 二 条 螺旋 线 的 分 线 
方法 相同 。 

4) 用 分 度 盘 分 线 方法 ( 图 11-12 )。 将 特制 的 分 度 盘 
装 在 主轴 箱 主轴 上 ， 利 用 盘 上 定位 孔 进行 分 线 (一般 定位 
孔 为 12 等 分 )。 分 度 盘 可 与 自 定 心 卡 盘 相连 ， 也 可 以 装 上 
拨 块 7 拨 动 夹 头 ， 用 两 顶尖 装 夹 车 削 。 其 分 线 精度 取决 于 
分 度 盘 定位 孔 的 加 工 精度 。 这 种 方法 适用 于 批量 生 
使 用 。 
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11-12 用 分 度 盘 分 线 


1 一 定位 捅 销 2 一 定位 孔 3 一 螺母 4 一 分 度 盘 
5 一 卡 盘 6 一 螺钉 7 一 拨 块 





11.1.4 螺纹 车 削 方 法 ( 表 11-5 ) 


表 11-5 螺纹 车 削 进 刀 方 式 












































三 有 有形 果 人 вюжа ЕЯ 
жш Р 车 前 方法 оа 
把 车 刀 ， 径 向 
用 一 把 硬 质 合金 车 刀 ， 进 刀 车 成 。 精 密 螺纹 
径 向 进 刀 车 出 螺纹 用 两 把 刀 ， 径 向 进 刀 ， 
MAAAAAAA 粗 、 精 车 成 
Р <3 А 
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三 角形 中信 M JÉ 2 S уява 
Й 车 前 方法 е 车 前方 法 Е 车 削 方法 
/mm /mm /mm 
ил Елена Ел 








粗 车 ， 后 用 精 车 刀 径 向 进 
刀 精 车 。 若 为 精密 螺纹 ， 








精 车 时 应 用 轴 向 进 刀 分 别 


精 车 牙 形 两 侧 














粗 








先 用 比 牙 型 角 小 2° 的 
车 刀 径 向 进 刀 车 至 底 径 ， 



























































后 用 精 车 刀 径 向 进 刀 精 车 





分 别 用 粗 、 精 车 刀 
径 向 进 刀 粗 、 精 车 

















户 58 


(24) 



























































ЕТТУ 1 JÉ 2 = уява 
КЮ 车 前 方法 а 车 前方 法 а 车 削 方法 
首先 用 粗 车 刀 斜 向 进 万 先 用 切 刀 径 向 进 刀 
粗 车 ， 后 用 精 车 刀 径 向 进 | 车 至 底 径 ， 后 用 左 、 
切 模 车 刀 径 向 进 
首先 世贸 精 车 思 径 向 进 | 。 | 右 精 车 偏 万 分 别 精 车 





刀 精 车 。 若 为 精密 螺纹 ， 
精 车 时 应 用 轴 向 进 刀 分 别 
精 车 牙 形 两 侧 
































刀 车 至 底 径 ， 再 用 尺 形 角 
比 牙 型 角 小 2° 的 粗 车 刀 径 
向 进 刀 粗 车 ， 最 后 用 开 有 
卷 居 模 的 精 车 刀 径 向 进 刀 
精 车 



























































牙 形 两 侧 ( 轴 向 进 刀 ) 
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(24) 


























































































































ETTI: Веща Е 
车 前 方法 。 || 车 前 方法 | 人 | £B 

首先 用 粗 车 万 斜 向 进 万 先 用 切 刀 径 向 进 刀 
粗 车 ， 后 用 精 车 刀 径 向 进 车 至 底 径 ， 后 用 左 、 
刀 精 车 。 若 为 精密 螺纹 ， 先 用 切 刀 径 向 进 刀 粗 车 右 精 车 偏 刀 分 别 精 车 
精 车 时 应 用 轴 向 进 刀 分 别 | ев. ре а! ЕАМ ( 轴 向 进 刀 ) 
ИХ 轴 向 进 刀 粗 车 两 侧 ， 最 后 

过 | 用 精 车 刀 径 向 进 刀 精 车 “|, 、 
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1.15 ”高速 钢 及 硬 质 合金 车 刀 车 削 不 同 材料 螺纹 的 切削 用 量 ( 表 11-6 ) 


































































































表 11-6 高 速 钢 及 硬 质 合 金 车 刀 车 削 不 同 材料 螺纹 的 切削 用 量 
每 一 次 进 给 的 
切削 速度 
硬度 螺纹 横向 进 给 量 наи 
р т/х min 
加 工 材料 Ыы 直径 /mm 

/mm | 第 一 次 | 最 后 一 次 | 高 速 钢 硬 质 合 
进 给 进 给 12 ФЛ 
易 切 削 钢 срок | S25 0.50 0.013 12 ~ 15 18 - 60 
Е. резервен >25 0.50 0.013 12 ~ 15 60 -90 
Пе. семе jg ana. || 33 0.40 0.025 9~12 15 ~46 
高 强度 钢 >25 0. 40 0. 025 12 ~ 15 30 ~60 
马 氏 体 时 效 钢 РЕЯ <25 0.25 0.05 1.5~4.5 | 12-30 
ГАЯ. ТАИ >25 0. 25 0. 05 4.5 -7.5 | 24 ~40 
易 切 不 锈 钢 3522440 <25 0.40 0. 025 2-6 20 ~ 30 
不 锈 钢 ， 不 锈 钢 铸 件 >25 0.40 0.025 3-8 24 ~37 
ЕА <25 0.40 0.013 8-15 26 ~ 43 

PE Ek 100 ~ 320 
КНК >25 0.40 0.013 10 ~ 18 49 ~ 73 
<25 0.40 0.013 8-15 26 ~ 43 

可 锻 铸 铁 100 ~400 
Шаде >25 0.40 0.013 10 ~ 18 49 ~ 73 
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(8) 

















































































































Бұ 
А 切削 速度 
IHH /局 
пи | НА ция Z она 
HBW 加 Е 
/mm 一 次 高 速 钢 硬 质 合 
进 给 ЕЛ 金 车 刀 
<25 0.50 0. 25 -45 | 30-60 
30 ~ 150 
>25 0. 50 0. 45-60 | 60-90 
<25 0.50 0. 1.8 -3 12 ~20 
110 ~ 440 
>25 0. 50 0. 2-3.5 17 -26 
<25 0.25 0. 9 ~30 30 -60 
40 -200 
>25 0. 25 0. 15 -45 | 60-90 
<25 0.40 0. 6-8 12 ~30 
80 - 360 
>25 0. 40 0. 7-9 14 ~ 52 
<25 0.25 0. 1-4 20 -26 
НОВ | s 0. 25 0. 1-6 24 ~29 
<25 0.25 0. 0.5 -2 14 ~21 
230 ~400 
>25 0. 25 0. 1-3.5 15 -23 














用 含 销 高 速 钢 ， 牌 号 为 W12CMV5Co5 及 W2Mo9Cr4VCo8 等 。 
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11.1.6 








高 速 钢 车 刀 车 削 螺 纹 时 常用 切削 液 ( 表 11-7 ) 







































































表 11-7 高 速 钢 车 刀 车 削 螺 纹 时 常用 切削 液 
工件 材料 риза 合金 结 不 锈 钢 、 ив иа #8. AA 
加 工 性 质 构 钢 构 钢 耐 热 钢 ДА в 金 
1) 396 - 5% 1) 3% ~ 
Бр, 390 - 5% ША 2 
с : 3% ~ | 乳化 液 2) 5% ~10% | ш 2) JE? 
粗 车 5% 她 化 液 | 2) 5% - 10% 极 压 乳 化 液 般 不 加 3 ) 煤油 和 
极 压 乳化 液 3) 含 硫 、 磷 、 矿物 油 的 混 
氧 的 切削 油 合 油 
1) 10% ~ 
1) 10% - 2090 乳化 液 
2) 10% ~ 1596 极 压 乳 _| 铸铁 通常 不 Lus 
а 20% ж 乳 | 加 切削 液 ， 需 | ПАК 
3) 硫化 切削 油 化 液 要 时 可 加 煤油 般 不 加 切削 
精 车 4) 75% ~90% 2 号 或 3 3) #5 黄 铜 常 不 加 液 ， 必 要 时 加 
号 链子 油 加 25% ~ 10% Ж 4) 食 栈 切削 液 ， 必 要 | 煤油 ， 但 不 可 
пени, 5) 60% 煤 油 | 时 如 药 将 油 ИЫ 
5) 70% - 8090 变压器 油 加 20% 35; 
中 氧化 石蜡 30% ~20% 各 20% 油 酸 











注 : 表 中 百分数 为 质量 百分数 。 
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的 主要 方法 。 通 过 螺纹 


11.2 磨 削 螺纹 














螺纹 磨 削 是 用 螺纹 














磨床 对 淳 便 工 从 
磨 削 可 提 





的 螺纹 进行 精 加 工 


高 螺纹 精度 和 减 小 其 表面 





粗糙 度 值 ， 并 能 提高 螺纹 的 疲劳 强度 和 工作 寿命 。 螺 纹 磨 


削 主要 用 于 加 工 精密 丝 枉 ， 各 类 螺纹 工具 、 




















量具 、 螺 纹 量 





规 等 。 


л, 


1.2.1 螺纹 磨 削 方法 (图 


1 单线 砂轮 纵向 磨 削 方法 


这 种 磨 削 螺纹 的 方法 ， 是 利 
槽 的 单线 砂轮 作为 工具 ， 并 相对 


磨 削 时 ， 砂 轮 对 工件 做 横向 


в. 








11-13) 

图 11-13a ) 

用 形状 相当 于 一 个 螺纹 齿 
于 工件 倾斜 一 个 螺纹 升 角 
给 运动 ， 工 件 绕 自身 的 


( 














轴线 旋转 ， 同 时 做 纵向 移动 ( 每 转 一 周 ， 纵 向 移动 一 个 螺 


距 )， 这 样 就 形成 按 纵 向 


但 磨 削 效 率 低 ， 常 用 于 单 件 、 了 





进 给 的 
磨 削 螺纹 的 方法 机 床 j 





这 种 





同 在 车 床上 车 前 螺纹 一 样 ， 


























更 交换 齿轮 ( 可 在 使 用 机 床 说 
E 的 螺纹 。 


ВАН 





但 砂轮 相对 工作 


一 次 行程 


па: 


方式 来 磨 前 螺纹 。 

周 整 与 砂轮 修整 均 较 方便 ， 
\ 批 加 工 。 

在 螺纹 磨床 上 可 以 通过 变 
明 书 中 查 得 ) 来 磨 前 各 种 








2. 多 线 砂 轮 纵向 磨 削 法 (图 11-13b ) 


这 种 磨 前 


累 纹 的 方法 与 单线 砂轮 磨 削 螺纹 方法 相似 ， 

















这 种 磨 削 螺纹 的 方法 ， 


加 工 简单 习 

















成 形 较 困 难 ， 


РМ, MM 


F 不 需要 倾斜 角度 。 螺 纹 不 是 
切削 的 ， 而 是 将 砂轮 的 齿 修 整 成 切削 齿 和 精 
P 可 以 将 螺纹 粗 精 磨 全 部 完成 。 
型 、 较 低 精 度 的 螺纹 工件 。 
E 和 大 螺纹 升 角 的 


由 一 个 人 砂轮 齿 


ви, НЕ 








于 在 批量 生 
但 因 砂 轮 修整 
曝 纹 以 及 对 牙 
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17 Е 


a) 


H 


У е 
ЕР= — 





1-13 ”螺纹 磨 削 方法 


型 精度 要 求 高 的 螺纹 不 宜 采 用 。 

3. 多 线 砂轮 切入 魔 削 法 〈 图 11-13c ) 

这 种 磨 削 螺 纹 的 方法 ， 要 求 砂轮 齿 距 应 等 于 工件 的 螺 
距 ， 砂 轮 宽度 要 大 于 螺纹 长 度 (2 ~3 个 螺 距 即 可 )。 磨 前 
时 工件 旋转 和 轴 向 移动 应 同步 ， 工 件 旋转 与 砂轮 切 人 有 一 
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定 的 联系 ， 故 工件 转速 不 能 过 高 ， 砂 轮 切 深 至 要 求 后 ， 工 
件 再 旋转 一 周 半 左 右 ， 即 将 工件 磨 好 。 
这 种 磨 前 螺纹 的 方法 ， 适 用 于 加 工 小 螺 距 、 小 螺纹 升 
自 、 低 精度 和 短 粗 螺 纹 工 件 。 使 用 这 种 方法 ， 对 螺纹 磨床 
砂轮 主轴 和 工件 安装 定位 系统 的 刚性 要 求 较 高 。 

多 线 砂轮 纵向 进 给 时 ， 可 根据 需要 修整 成 三 种 不 同 的 
截面 形状 ( 表 11-8 )。 

表 11-8 采用 多 线 砂轮 纵向 磨 削 法 时 砂轮 的 截面 形状 





























s 
































га 简 в 特点 分 析 





1) 砂轮 切入 侧 外 
圆 修成 7"30' 的 主 偏 
角 ， 宽 度 不 大 于 砂轮 
= 宽度 的 1⁄2, МЕ 
P > 1.75mm nk J НІ] 
烧伤 时 ， 主 偏 角 可 修 
JR 5°15' 

Да 磨 削 时 逐步 切 

、 分 层 切 前 、 修 正 
> 精度 易于 保证 



































еве 
58 Н 
ñ 
— 
| 
| 
全 
| 
Е. 
































间隔 削 效 率 高 ， 切 削 
38 жа и 
с 散热 快 ， 可 及 时 排出 
砂轮 
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(8) 
砂轮 1 r 5 
形式 а 图 村 点 分 析 
磨 削 量 主 要 分 布 在 








第 一 粗 切 贞 A 上 ， 最 后 
ЛЕНТ, 砂轮 
可 倾斜 一 个 螺纹 升 
角 ， 以 避免 干涉 








11.2.2 螺纹 磨 削 砂轮 的 选择 和 修整 


1. 砂轮 的 选择 


(РА ), 





度 一 般 均 在 F80 ~ F180。 





T 


1) 磨料 ”常用 砂轮 选用 白 刚 玉 ( WA ) 和 铬 刚玉 





2) 粒度 ”为 了 保证 砂轮 有 准确 的 截 形 ， 砂 轮 的 粒 





3 ) 硬度 ”为 了 保证 砂轮 在 比较 长 的 时 间 内 保证 截 


形 的 准确 性 ， 并 希望 砂轮 的 自 锐 性 较 差 ， 所 以 人 砂轮 硬度 一 








般 均 在 J、K、L、M Z]. 
4) 结合 剂 ” 多 选用 陶瓷 结合 刘 





定 、 耐 热 、 抗 酸 碱 、 强 度 高 、 气 孔 率 大 ， 能 较 好 地 保 训 


牙 型 。 








1， 因 其 化 学 性 能 稳 











иа: 





螺纹 磨 削 单线 砂轮 的 选用 可 参照 表 11-9。 





2. 砂轮 的 修整 
(1) 手动 修整 砂轮 夹具 “手动 












































修整 砂轮 夹具 如 图 




















11-14 所 示 ， 螺 纹 半角 由 定位 块 2 调整 ， 由 修整 器 1 实现 














微 进 给 。 


表 11-9 螺纹 磨 削 单 线 砂 轮 的 选用 
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齿 形 表面 
螺 距 PZ я 
工件 名 称 | 材料 及 热处理 硬度 АЕ PAmm 粗糙 度 砂 轮 
或 粗 、 精 磨 
Ка/ рт 
机 床 梯 形 | 9Mn2V. CrWMn 粗 磨 0.8 WA100 ~80J ~K (V) 
螺纹 丝 杠 56HRC 精 磨 0.4 WA120 ~100K ~L(V) 
精密 滚珠 | GCr15 、GCrl5SiMn | 半 精 磨 圆 弧 螺纹 0.8 VA80J (У) 大 气孔 
丝 杜 rh yw k 58 ~62HRC| 精 磨 圆 弧 螺 纹 | 0.4 WA100-80J-K ( V) 大 气孔 
60° 小 螺 距 | 9Mn2V、TI0A 粗 磨 0.8 WA220K (У) 
长 丝 杠 56HRC 精 磨 0.8 WA500 -150К-1. (У) 
P=<0.8 0.4 WA320 ~360M~N (У) 
18C4V 
丝锥 е 0.8< Р< 1.5 0.4 ЖА5О ~ 1201, - M (У) 
62 ~66HRC 
Р > 1.5 0.4 WA180 ~ 120К ~L(V) 
Р<0. 8 0.4~0.8 | WA320~360M~P(V) 
CrMn 、CrWMn 
АЕ ji 0.8>P<1.5 10.4-0.8 A240 ~320K~M (У 
螺纹 塞 规 Sg cane >P< V (У) 
Р>1.5 0.4 ~0. 8 WA120 ~ 320] -К (У) 
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(2) 滚轮 修整 砂轮 ”滚轮 可 用 高 速 钢 、 硬 质 合金 或 
金刚 石 制 成 ， 修 整 时 滚轮 和 砂轮 对 滚 ， 如 图 11-15 所 示 。 
s= 



































图 11-14 手动 修整 砂轮 夹具 
1 一 修整 器 ”2 一 定位 块 ”3 一 砂轮 





图 11-15 滚轮 修整 砂轮 示意 
11.2.3 螺纹 磨 削 的 工艺 要 求 
1) 控制 螺纹 磨床 的 环境 温度 。 标 准 恒温 精度 为 
20% +1% ， 也 可 以 将 恒温 基准 温度 20% 上 下 调整 2 ~ 
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3% ， 但 在 一 天 内 的 温度 波动 不 能 超过 1% 。 为 便于 精 磨 
调试 ， 工 件 计量 的 温度 应 与 加 工时 的 环境 温度 一 致 。 


人 


离 铁路 、 公 路 和 一 切 产 生 振动 的 机 械 。 螺 纹 磨 


力 电源 应 
3 ) 在 精 








应 有 稳 压 装置 和 突然 断 电 的 保护 装置 。 
JES a ZY Bi 





























， 机 床 需 空 运转 一 段 时 








4) 单 





主轴 、 机 床 螺母 丝 村 副 ， 
免 热 变形 对 磨 削 精度 的 影 
线 砂 轮 磨 削 所 


и 





以 及 工件 均 处 于 热 平 
向 
使 用 的 片 状 砂轮 直 





° 

















ЕЯ 














采用 而 


拆 下 ， 应 一 直 


内 ， 厚 度 为 10mm。 要 十 分 小 心 
> 轮 孔 与 法 兰 盘 的 配合 间 际 要 适当 并 分 布 均匀 ， 经 
A 压 紧 人 砂轮 的 端 了 
j 油 橡胶 或 硬 纸 板 作 衬 热 ， 





5 








) 主轴 项 





取 正 偏差 ，J 
70% ~ 80% с 


程 中 随时 调整 ， 以 消除 工件 热 变 ; 





加 压力 。 


6 ) 螺纹 磨 削 中 工件 外 圆 是 辅助 基 面 ， 借 助 于 中 心 架 
将 径 向 切削 力 和 工件 应 力 消 除 ， 





心 架 宜 采用 三 

















1⁄( 10d X 7 为 工件 
7 ) 螺纹 磨 削 时 要 求 砂 轮 与 了 


经 过 平衡 后 的 
直 使 用 到 砂轮 磨损 极限 。 

尖 安 装 后 的 径 向 圆 跳 动 生 2km， 
- 件 中 心 孔 与 顶尖 应 为 大 端 接触 ， 

尾 座 顶 尖 与 工件 的 压力 要 适当 ， 
形 对 尾 座 顶 尖 





























以 减少 磨 削 时 
点 受 力 的 封闭 式 结构 ， 中 心 染 


径 )。 


КЕ, d 为 工件 直径 

















的 数量 n 


磨床 应 安装 在 有 防 振 沟 的 独立 地 基 上 ， 并 远 





床 使 用 的 动 


间 ， 使 砂轮 
衡 状态 ， 避 


径 在 400 ~ 


也 安装 和 平衡 





， 应 
砂轮 不 要 再 











60° 锥 面 应 
接触 面积 》 
并 在 磨 前 过 
所 产生 的 附 

















H 


п 


的 弯曲 。 





[ 件 的 相对 运动 形成 精确 


的 螺旋 面 。 传 统 的 纯 机 械 螺纹 磨床 通过 选择 计算 螺 距 交换 


齿轮 或 更 换 螺 母 丝 杜 来 实现 所 要 求 的 螺 距 。 要 十 分 注 











A 





Ела 50 


换 齿轮 的 精度 
均 会 引起 传动 


8) 按照 工 伯 





与 砂轮 主轴 部 
底座 也 必须 做 
51 

重要 。 








[ 件 螺 旋 面 6 


和 
链 误差 增 大 。 








件 一 致 。 当 
# 








螺纹 升 角 的 大 小 和 方向 ， 
主轴 部 件 的 倾角 和 方向 ， 砂 轮 修整 器 的 倾角 和 方向 
BU KOT 5" 时， 驱动 砂轮 
日 应 的 调整 。 以 上 调整 的 精确 度 均 影 
Рев, ВЛ 

















9) 精密 螺纹 的 横向 吃 刀 量 
为 减 小 由 于 热 变形 所 引起 的 螺 距 误差 ， 宜 采用 由 
架 方向 进行 磨 前 。 为 了 使 磨 前 余 量 均匀 ， 应 在 螺纹 的 


部 位 进行 动态 


ХЛ. 


一 般 为 0. 005 


11.3 ”用 丝锥 和 板牙 9 切削 螺纹 


11.3.1 

机 用 和 手 
国家 工具 标准 
碳 素 工具 钢 或 








用 丝锥 攻 螺 纹 














j 丝 锥 是 切削 普通 





H 


合金 工具 钢 〈 少 








Ез, 
里 








丝锥 定名 为 手 
完全 相同 。 














] 丝 锥 。 实 质 上 





1. 攻 螺 纹 工具 


(1) В 





Ван 








ват t 


1) 98 7, Ме 
图 11-16). -- 2001 


= 





Ве 





[是 手工 攻 
Киа И ТЕН 





马 们 的 工作 原理 


精确 


847 


些 合 间隙 ， 精 度 低 、 哮 合 间隙 过 大 或 过 小 


调整 砂轮 
由 必须 
电动 机 
向 砂轮 





























大 的 螺纹 尤为 


-0.015што 
尾 座 至 头 
tl 








螺纹 的 常用 标准 丝锥 。 在 
Ph， 将 高 速 钢 磨 牙 丝锥 定名 为 机 用 丝锥 ， 将 
高 速 钢 ) ЖЯ 





(ИЯ) 
结构 特点 





E 和 
































ЕТ. 

















”丝锥 和 板牙 的 结构 、 规 格 范围 见 


H| M5 以 下 


яне вт 
ЙС ЛА 














ы 
= 


5 章 。 





累 纹 时 用 的 一 种 加 











B BJ ГА, 





плат 
х ВОН 


Lo 
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活 铵 杠 的 方 孔 尺 寸 可 以 调节 ， 因 此 应 用 的 范围 比较 广 。 常 
Е ВЕТ ВОЛА 150 ~ 600mm 六 种 规格 ， 以 适应 各 种 不 
同 尺寸 的 丝锥 ， 见 表 11-10。 















































图 11-16 ЕЕ 
а) ЕВ b) ПБ 


311-10 ЕЛАТА ЯЕ ЕН 
(单位 : mm ) 
ЕВО 150 230 280 380 580 | 600 
М5 ~ | М8 ~ м2- | м4- | м6- | M24 
М8 M2 | MI4 | M6 | M22 | 以 上 








适用 丝锥 范围 














2) ТУРЕ, Та РИО ТЕН И 

















ужаси виж UJ ве а До ГРЕТА BE An] Ç 
两 种 ( 图 11-17). ГУ А где pr — 4 Ut ЛА 
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Ba qa e oke RpAS|E] N НО 22 Е, — НЕ M6 以 下 的 
丝锥 。 大 矿 才 的 丝锥 一 般 用 固定 式 ， 通 常 是 按 实际 需要 制 
fE HEF 












































a) 


图 11-17 ТЪЖЕН 
а) 固定 式 b) 可 调式 





(2) 丝锥 夹 头 “ 在 钻床 上 攻 螺 纹 时 ， 要 用 丝锥 夹 头 
来 装 夹 丝 锥 和 传递 攻 螺 纹 转 矩 。 常 用 丝锥 夹 尖 有 以 下 
两 种 : 

1) 快 换 夹 头 〈JBMT 3489—2007 )。 快 换 夹 头 分 两 种 
规格 : 第 一 种 规格 销 孔 范围 为 ФІ ~ ф31. Smm， 攻 螺纹 范 
8120 МЗ ~ M24; 第 二 种 规格 钻 孔 范围 为 ф14. 5 ~ ф50тт, 
攻 螺 纹 范 围 为 M24 ~ M42 。 

2) 丝锥 夹 头 ( JB/AT 9939 一 2013 )。 丝 锥 夹 头 攻 螺 纹 
范围 为 M2 ~ M8、M3 ~ М12, М5 ~ M16、M12 ~ М24, 
М14 ~ M33、M24 ~ M42、M42 ~ M64、M64 ~ M80 共 八 种 
规格 。 

(3) 车 床 攻 螺 纹 用 工具 图 11-18 所 示 是 车 床 攻 螺纹 
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] 工 具 。 攻 螺纹 工具 与 车 床 套 螺 纹 工具 相似 ， 只 要 将 中 间 
工具 体 改 换 成 能 装 夹 丝锥 的 工具 体 ， 即 以 方 孔 与 丝锥 柄 












































图 11-18 车 床 攻 螺 纹 用 工具 
2. 攻 螺 纹 切削 液 选 择 ( 表 11-11 ) 
表 11-11 攻 螺 纹 切削 液 选 择 


工件 材料 U 前 W 





结构 钢 、 合 金 钢 | ”硫化 油 ; 乳化 液 








6096 硫化 油 + 2596 ЯН + 15% 脂肪酸 
3096 硫化 油 + 13% МВ + 890 脂肪酸 + 1% 
时 热 
Инн 氧化 钢 +45% 水 
硫化 油 + 15% ~ 2090 四 氧化 碳 














灰 铸铁 7596 Кт + 2596 АН; 乳化 液 ; 煤油 
铀 合金 煤油 + 矿物 油 ; 全 系统 消耗 用 油 ; 硫化 油 

















85% 煤 油 +15% 亚 麻油 
铝 及 合金 50% 煤油 +50% 全 系统 消耗 用 油 
煤油 ; 松节油 ; 极 压 乳化 液 





























注 : 表 内 含量 百分数 均 为 质量 分 数 。 
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З. 攻 螺 纹 时 应 注意 的 事项 

(1) 手工 攻 螺 纹 

1) 攻 螺 纹 前 工件 的 装 夹 位 置 要 正确 ， 应 尽量 使 螺 孔 
中 心 线 置 于 水 平 或 垂直 位 置 ， 其 目的 是 攻 螺 纹 时 便于 判断 
丝锥 是 否 垂直 于 工件 平面 。 

2) 攻 螺 纹 前 螺纹 底 孔 的 孔 口 要 倒 角 ， 通 孔 螺 纹 两 端 
孔 口 都 要 倒 角 。 这 样 可 以 使 丝锥 容易 切入 ， 并 防止 攻 螺 纹 
后 螺纹 出 孔 口 处 骨 裂 。 

3) 在 开始 攻 螺 纹 时 ， 要 尽量 把 丝锥 放 正 ， 然 后 用 手 
压 住 丝锥 使 其 切入 底 孔 ， 当 切入 1 ~ 2 圈 时 ， 再 仔细 观察 
和 校正 丝锥 位 置 ， 一 般 在 切入 3 ~4 圈 螺 纹 时 ， 丝 锥 的 位 
置 应 正确 ， 这 时 应 停止 对 丝锥 施加 压力 ， 只 须 平稳 地 转动 
кнавант. 

4) Ф АРА ТЯ, ИЕН phi тея 
晃动 ， 防 止 牙 型 撕 裂 和 螺 孔 扩大 。 

5) ДАИ, ЕЕ 1/2 ~ 1 圈 ， 就 应 倒转 1⁄2 
圈 ， 使 切 眉 碎 断 后 容易 排除 。 对 塑性 材料 ， 攻 螺纹 时 应 经 
常 保持 足够 的 切削 液 。 攻 不 通 孔 螺纹 时 ， 要 经 常 退出 丝 
锥 ， 清 除 孔 中 的 切 届 ， 尤 其 当 将 要 攻 到 孔 底 时 ， 更 应 及 时 
清除 切 悄 ， 以 免 丝 锥 被 轧 住 。 攻 通 孔 螺纹 时 ， 丝 锥 校准 部 
分 不 应 全 部 攻 出 头 ， 否 则 会 扩大 或 损坏 孔 口 螺纹 。 

6) 在 攻 螺 纹 过 程 中 ， 换 用 另 一 支 丝锥 时 ， 应 先 用 手 
旋 入 已 攻 出 的 螺 孔 中 ， 直 到 用 手 旋 不 动 时 ， 再 用 贸 杠 攻 
螺纹 。 
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7) 丝锥 退出 时 ， 应 先 











j 手 直接 旋 动 丝锥 时 ， 应 停 





























锥 退出 时 产生 摇摆 和 


j 铵 杠 平稳 地 反 向 转动 ， 当 能 
ЫЕЕЕ, 
пар, ИС ТИРИ ВЕ 


р ВЕТ 5) ZZ 





(2) 机 动 攻 螺 纹 





机 动 攻 螺纹 要 保持 丝 刍 


与 螺 孔 的 











同 轴 度 要 求 。 当 丝锥 即将 进入 螺纹 底 孔 时 ， 进 刀 要 慢 ， 以 
防 丝锥 与 螺 孔 发 出 撞击 。 在 丝锥 切削 部 分 开始 攻 螺 纹 时 ， 
应 在 钻床 进 刀 手柄 上 施加 均匀 的 压力 ， 帮 助 丝锥 切入 工 
件 ， 当 切削 部 分 全 部 切入 工件 时 ， 应 立即 停止 对 进 刀 手柄 
施加 压力 ， 而 靠 丝 锥 螺纹 自然 进 给 攻 螺 纹 。 机 动 攻 通 孔 螺 
纹 时 ， 丝 锥 的 校准 部 分 不 能 全 部 攻 出 头 ， 否则 在 反 转 退出 
丝锥 时 ， 会 使 螺纹 产生 烂 牙 。 
攻 螺 纹 时 丝锥 的 切削 速度 见 表 11-12。 
311-12 攻 螺 纹 时 丝锥 的 切削 速度 



















































































(单位 : m/min ) 
螺 孔 材料 切削 速度 
一 般 钢 材 6 ~ 15 
调 质 钢 或 便 钢 5 ~10 
不 锈 钢 2-7 
铸铁 8 ~10 
4. 攻 螺 纹 前 钻 孔 用 麻花 钻 直径 
(1) 普通 螺纹 攻 螺 纹 前 钻 孔 用 麻花 外 直径 ( 表 11- 


13 ) 
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表 11-13 普通 螺纹 攻 螺 纹 前 钻 孔 用 麻花 钻 直径 
( СВИТ 20330—2006 ) ( 单位 : mm ) 
公称 直径 DD Е Р 钻头 直径 d 
1 粗 0. 25 0.75 
2 粗 0.4 1.6 
粗 0.5 2.5 
3 
细 0.35 2. 65 
粗 0.7 3.3 
4 
细 0.5 3.5 
粗 0.8 4.2 
细 0.5 4.5 
粗 1 5 
6 
细 0.75 5.2 
粗 1. 25 6.8 
8 细 1 7 
0.75 7.2 
粗 1.5 8.5 
1. 25 8.8 
10 
细 1 9 
0.75 9.2 
粗 1.75 10.2 
1.5 10.5 
12 
细 1. 25 10.8 
1 11 
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ЛЕА р ЕР 钻头 直 和 
粗 2 1.9 
14 1.5 2.5 
细 1. 25 2.8 

1 13 

粗 2 14 
16 1.5 4.5 

Д . 。 

组 1 15 
粗 2.5 5.4 

18 2 16 
细 1.5 6.5 

1 17 
粗 2.5 7.4 

20 2 18 
细 1.5 8.5 

1 19 
粗 2.5 9.5 

22 2 20 
细 1.5 20.5 

1 21 

粗 3 21 

24 2 22 
细 1.5 22.5 

1 23 

粗 3 24 

27 2 25 
细 1.5 25.5 

































































( 续 ) 
公称 直径 р 螺 距 P 钻头 直径 d 
粗 3.5 26.5 
3 27 
30 细 2 28 
1.5 28.5 
1 29 
粗 3.5 29.5 
33 3 30 
细 2 31 
1.5 31.5 
粗 4 32 
36 3 33 
细 2 34 
1.5 34.5 
粗 4 35 
39 3 36 
细 2 37 
1.5 37.5 
粗 4.5 37.3 
4 38 
42 3 39 
4 
组 2 40 
1.5 40.5 
粗 4.5 40.5 
4 41 
45 3 42 
4 
组 2 43 
1.5 43.5 
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公称 直径 D ЗЕ Р 钻头 直径 d 














粗 
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细 














(2) 英制 螺纹 钻 底 孔 用 麻花 外 直径 ( 表 11-14) 
表 11-14 英制 螺纹 钻 底 孔 用 麻花 钻 直 径 
( GB/T 20330 一 2006 ) 










































































公称 直径 /in 每 寸 牙 数 钻头 直径 /mm 
1⁄4 20 5.10 
5/16 18 6. 60 
3⁄8 16 8.00 
7/16 14 9.40 
统一 制 粗 牙 1⁄2 13 10.80 
普通 螺纹 9/16 12 12.20 
( UNC) 5/8 11 13. 50 
3⁄4 10 16. 50 
7/8 9 19. 50 
1 8 22. 25 
11⁄ 7 25.00 
































Z=: 
/in 




















+ 





统一 制 粗 牙 
普通 螺纹 
( UNC) 


па 





138 





122 





14 








统一 制 细 牙 
普通 螺纹 
(ОХЕ) 






































16 





Па 





138 








122 


注 : lin =25. 4mm。 
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(3) $$" 管 螺纹 钻 底 孔 用 麻花 钻 直径 ( 表 11-15 ) 
#11-15 55° 管 螺纹 钻 底 孔 用 麻花 钻 直 径 
( GB/T 20330—2006 ) 














































































































螺纹 尺寸 代号 | ”每 寸 牙 数 钻头 直径 /mm 
/16 28 6.80 
1⁄8 28 8.80 
1⁄4 19 11.80 
3⁄8 19 15.25 
1⁄2 14 19. 00 
5/8 14 21.00 
55° 非 密封 管 3/4 14 24.50 
螺纹 7/8 14 28.25 
1 11 30. 75 
1% 11 35. 50 
14 11 39. 50 
115 11 45. 00 
134 11 51.00 
2 11 57. 00 
1⁄16 28 6.60 
1⁄8 28 8.60 
1⁄4 19 11.50 
3⁄8 19 15.00 
统一 制 细 牙 1⁄2 14 18.50 
普通 螺纹 3/4 14 24. 00 
1 11 30. 25 
14 11 39. 00 
115 11 45. 00 
2 11 56. 50 
(4) 60" 圆 锥 管 螺 纹 钻 底 孔 用 钻头 直径 见 表 11-16。 
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#11-16 60° 圆 锥 管 螺纹 钻 底 孔 用 钻头 直径 









































60" 圆 锥 管 螺纹 
螺纹 尺寸 代号 每 英寸 牙 数 钻头 直径 /mm 

1⁄8 27 8.6 
1⁄4 18 11.1 
3/8 18 14. 5 
1/2 14 17.9 
3/4 14 23. 2 

1 112 29. 2 
14 пи 37.9 
1 пи 43.9 

2 112 56 

1.3.2 用 板牙 套 螺纹 


1. 套 螺纹 工具 
(1) 圆 板牙 架 形式 和 尺寸 ( 表 11-17 ) 
211-17 圆 板 牙 架 形式 和 尺寸 
(单位 : mm) 





44 4“ 
- ” 


人 一 > =: - => D=-l6mef#l20mm 
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(2) 
E, 
D Е, Е; 0 р; d, 
[ -0. ,) 
16 5 4.8 2.4 11 M3 
20 7 6.5 3.4 15 M4 
25 9 8.5 4.4 20 
M5 
30 1 0 5.3 25 
0 9 4.8 
38 32 
4 3 6.8 M6 
45 8 7 8.8 38 
6 5 7.8 
55 48 M8 
22 20 0.7 
8 7 8.8 
65 58 
25 23 2.2 
20 8 9.7 
75 68 M8 
30 28 4.7 
22 20 0.7 
90 82 
36 34 гт; 
22 20 0.7 
105 95 
36 34 7.7 
M10 
22 20 0.7 
120 107 
36 34 7.7 
(2) 车 床 套 螺纹 用 工具 ”图 11- 19 所 示 是 车 床 套 螺 纹 
用 工具 。 先 将 套 螺纹 工具 安装 在 尾 座 套 简 内 ， 工 具体 2 Z 






































端 孔 内 装 上 板牙 ， 并 用 螺钉 1 固定 。 套 简 4 上 有 一 


条 长 
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в, КАРОН Е 3 插入 工具 体 2 中 ,防止 套 螺纹 时 
转动 。 








图 11-19 车 床 套 螺纹 用 工具 
1 一 螺钉 2 一 工具 体 3 一 销 钉 4 一 套 简 
2. 工件 圆 杆 直径 的 确定 
工件 圆 杆 直径 可 按 下 式 计算 : 
D =d-0.13P 
式 中 《也 一 一 工件 圆 杆 直径 ( mm ); 
d 一 一 螺纹 公称 直径 ( mm ); 
必 一 一 螺 距 ( mm )。 
套 螺 纹 前 工件 圆 杆 直径 也 可 由 表 11-18 查 出 。 
3. 套 螺 纹 时 应 注意 的 事项 
1) 为 了 便于 板牙 切削 部 分 切入 工件 并 作 正 确 的 引导 ， 
在 工件 圆 杆 端 部 应 有 15° ~ 20° 的 倒 角 。 
2) 板牙 端面 与 圆 杆 轴线 应 保持 垂直 。 为 了 防止 圆 杆 
夹 持 偏 矢 和 夹 出 痕迹 ， 圆 杆 应 装 夹 在 用 硬木 制 成 的 V 形 钳 
口 或 软 金属 制 成 的 衬 垫 中 。 
3) 在 开始 起 套 螺纹 时 ， 用 一 只 手掌 按 住 圆 板牙 中 心 ， 

























































































































































































表 11-18 和 套 螺 纹 前 工件 圆 杆 直径 (单位 : mm ) 

各 牙 F W W S книжа пе в ва 

Ва Г Шер Ва пиво АД МЕР 
[到 74 十 
直径 p | 最 小 直径 | 最 大 直径 | 直径 | 最 小 直径 | 最 大 直径 | 尺 十 | 最 小 直径 | 最 大 直 
d /in 代号 

M6 1 5.8 5.9 1⁄4 5.9 6 1⁄8 9.4 9.5 
M8 1.25 7.8 7.9 5/16 7.4 7.6 1⁄4 12.7 13 
MI10 1.50 9.75 9. 85 3⁄8 9 9.2 3⁄8 16.2 16. 5 
М12 1. 75 11. 75 11.9 1/2 12 12:2. 1/2 20. 5 20. 8 
М14 2 13.7 13.85 5/8 22:15 22.8 
М16 2 1557 15. 85 5/8 15. 2 15.4 3/4 26 26.3 
MI18 2.5 17.7 17. 85 7/8 29.8 30. 1 
М20 2.5 19. 7 19. 85 3/4 1 18.5 1 32. 8 33. 1 
М22 2.5 21.7 21.85 7/8 21.6 14 37.4 37.7 
М24 3 23. 65 23.8 1 24.5 24.8 14 41.4 41.7 
М27 3 26. 65 26.8 14 30.7 31 134 43.8 44. 1 
M30 3.5 29.6 29.8 1% 47.3 47.6 
M36 4 35.6 35.8 1% 37 37.3 
М42 4.5 41. 55 41. 75 
М48 5 47. 5 47.7 
М52 5 51. 5 51.7 
M60 5.5 59.45 59.7 
M64 6 63.4 63.7 
M68 6 67.4 67.7 
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ВАН, За В, 55 зе Bu € Bi 
Ве 转动 要 慢 ， 压 力 要 大 。 
4) 当 圆 板 牙 切 人 圆 杆 1 ~2 圈 时 ， 应 目测 检查 和 找 正 
圆 板 牙 的 位 置 。 当 圆 板牙 切入 圆 杆 3 ~ 4 圈 时 ， 应 停止 施 
加 压力 ， 让 板牙 依靠 螺纹 自然 引进 ， 以 免 损 坏 螺纹 和 
板牙 。 
5) 在 套 螺 纹 过 程 中 也 应 经 常 倒转 1/4 - 1⁄2 圈 ， 以 防 
切 悄 过 长 。 
6) 套 螺 纹 应 适当 加 注 切削 液 ， 以 降低 切削 阻力 ， 提 
高 螺纹 质量 和 延长 板牙 寿命 。 套 螺纹 切削 液 选 择 可 参照 表 
11-11。 

11.4 螺纹 的 检测 

1.41 三 针 测量 方法 

三 针 测量 方法 是 测量 外 螺纹 中 径 的 一 种 比较 精密 的 方 
法 ， 适 用 于 精度 较 高 的 普通 螺纹 、 梯 形 螺 纹 及 蜗杆 等 中 径 
的 测量 。 测 量 时 把 三 根 直径 相等 的 量 针 放置 在 螺纹 相对 应 
的 螺旋 柳 中 ， 用 千分尺 量 出 两 边 量 针 顶点 之 间 的 距离 М, 
如 图 11-20 所 示 。 

1. M 值 计算 公式 


М=а, + | 
sin — 


式 中 加 一 一 千分尺 测 得 的 尺寸 Ç тт ); 
4—14 ( mm ); 
4 量 针 直 径 〈 mm ); 
a 一 一 工件 牙 型 角 (。); 
РТА (тт )。 



































































































































如 果 已 知 螺纹 牙 型 角 ， 也 可 用 表 11-19 所 列 简化 公式 








计算 。 
2. 量 针 直 径 dj 的 计算 公式 
dy = Ё 
2сов -0 
2 


如 果 已 知 螺纹 牙 型 角 ， 也 可 用 表 11-20 所 列 简化 公式 
计算 。 








图 11-20 三 针 测 量 方法 


表 11-19 三 针 测量 方法 M 值 计 算 的 简化 公式 




















螺纹 牙 型 角 和 a/(°) 简化 公式 
60 M =d, +34) - 0. 866P 
55 M =d, +3. 1664, -0.960P 
30 M =d, +4. 8644, - 1. 866P 
40 M =d, +3.924d, - 1. 374P 
29 M =d, +4.9944 - 1. 933P 
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表 11-20 三 针 测量 方法 量 针 直径 计算 的 简化 公式 
螺纹 牙 型 角 a/ (°) 简化 公式 
60 d =0.577P 
55 d =0. 564Р 
30 d =0. 518P 
40 dp =0. 533P 
29 d =0. 516P 





3. 测量 普通 螺纹 时 的 M 值 ( 表 11-21 ) 
表 11-21 测量 普通 螺纹 时 的 M (Ë 





























(单位: mm ) 
螺纹 直径 螺 HE 量 针 直径 三 针 测量 值 
d P dp M 
1 0.2 0.118 . 051 
1 0.25 0.142 . 047 
1.2 0.2 0.118 . 251 
1.2 0.25 0.142 . 247 
1.4 0.2 0.118 . 451 
1.4 0.3 0.170 . 455 
1.7 0.2 0.118 . 751 
1:7 0. 35 0. 201 „73 
2 0. 25 0. 142 2. 047 
0.4 0. 232 2. 090 
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( 
螺纹 螺 HE 量 针 直 径 三 针 测 量 
d P 4 М 
2.3 0. 25 0. 142 2. 347 
2.3 0.4 0. 232 2. 390 
2.6 0. 35 0. 201 2.673 
2.6 0. 45 0. 260 2. 698 
3 0.35 0.201 3.073 
3 0.5 0.291 3. 115 
3.5 0.35 0.201 3. 573 
0. 5 0. 291 4. 115 
0.7 0. 402 4. 145 
5 0. 5 0. 291 5.115 
5 0.8 0. 461 5. 171 
6 0.75 0.433 6. 162 
6 1 0.572 6. 200 
8 0.5 0.291 8.115 
8 1 0.572 8. 200 
8 1.25 0. 724 8. 278 
9 0. 35 0. 201 9. 073 
9 0. 5 0. 291 9.116 
10 0. 35 0. 204 10. 073 
10 0. 5 0. 291 10. 115 









































(2%) 
螺纹 ж MH 量 针 直 径 三 针 测 量 值 

d P 4 М 

10 1 0.572 0. 200 
10 1.5 0. 866 0. 325 
1 0. 35 0. 201 1. 073 
11 0. 5 0. 291 1.115 
12 0. 5 0. 291 2.115 
12 0. 75 0. 433 2.162 
12 1. 25 0. 724 2. 278 
12 1. 75 1. 008 2. 372 
14 0. 5 0. 291 14. 115 
14 0. 75 0. 443 14. 162 
14 1. 5 0. 866 14. 325 
14 2 1.157 14.440 
16 0.5 0.291 16.115 
16 0.75 0.433 16. 162 
16 1.5 0. 866 16. 325 
16 2 1.157 16.440 
18 0.5 0.291 18.115 
18 0. 75 0. 433 18. 162 
18 1.5 0. 866 18. 325 
18 2:9 1. 441 18. 534 
20 0. 5 0. 291 20. 115 
20 0. 75 0. 433 20. 162 
20 1.5 0. 866 20. 325 
20 2:5 1.441 20. 534 
22 0.5 0. 291 22.115 
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(2%) 
螺纹 直径 螺 HE 量 针 直 径 三 针 测 量 值 

d P 4 М 

22 0. 75 0. 433 22. 162 
22 1. 5 0. 866 22. 325 
22 229 1. 441 22. 534 
24 0. 75 0. 433 24. 162 
24 1 0. 572 24. 200 
24 1. 5 0. 866 24. 325 
24 2 1. 157 24. 440 
24 1. 732 24. 649 
27 0. 75 0. 433 27. 162 
27 1 0.572 27.200 
27 1.5 0. 866 27. 325 
27 2 1.157 27.440 
27 3 1.732 27. 649 
30 0. 75 0. 433 30. 162 
30 1 0.572 30. 200 
30 1.5 0. 866 30. 325 
30 2 1. 157 30. 440 
30 3.5 2.020 30. 756 
33 0. 75 0. 433 33. 162 
33 1 0. 572 33. 200 
33 1. 5 0. 866 33. 325 
33 2 1.157 33. 440 
36 0. 572 36. 200 
36 1:95 0. 866 36. 325 
36 2 1. 157 36. 440 






































(2%) 
螺纹 螺 HE 量 针 直 径 三 针 测 量 值 

d P 4 М 

36 3 1. 732 36. 649 
36 4 2.311 36. 871 
39 1 0.572 39. 200 
39 1.5 0. 866 39. 325 
39 2 1.157 39. 440 
39 3 1.732 39. 649 
42 0.75 0.433 42. 162 
42 1 0.572 42. 200 
42 1.5 0. 866 42. 325 
42 2 1. 157 42. 440 
42 3 1. 732 42. 649 
42 4.5 2. 595 42. 966 
45 0. 75 0. 433 45. 162 
45 1 0. 572 45. 200 
45 1. 5 0. 866 45. 325 
45 2 1. 157 45. 440 
45 3 1.732 45. 649 
48 0.75 0.433 48. 162 
48 1 0.572 48. 200 
48 15 0. 866 48. 325 
48 2 1. 157 48. 440 
48 3 1.732 48. 649 
48 3 2. 866 49. 080 
52 0.75 0.433 52. 162 
52 1 0.572 52. 200 
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(2) 
螺纹 直径 螺 距 量 针 直径 三 针 测 量 值 
d P 4 M 
52 1.5 0.866 52. 325 
52 2 1.157 52. 440 
52 3 1.732 52. 649 
56 1 0.572 56. 200 
56 1.5 0.866 56. 325 
56 2 1. 157 56. 440 
56 3 1.732 56. 649 
56 4 2.311 56. 871 
56 5.5 3. 177 57. 196 
60 1 0. 572 60. 200 
60 1.5 0. 866 60. 325 
60 2 1.157 60. 440 
60 3 1. 732 60. 649 
60 4 2.311 60. 871 
Е: 当 螺 距 P = lmm 时 ， 计 算得 到 的 量 针 直径 d, = 
0. 577mm， 但 实际 使 用 的 量 针 直 径 为 0.572mm， 下 同 。 











4. 测量 梯形 螺纹 时 的 M 值 ( 表 11-22 ) 
表 11-22 测量 梯形 螺纹 时 的 M 值 


























( 单位 : тт) 
螺纹 直径 螺 ME 量 针 直 径 三 针 测量 值 
d P 4 M 
10 1.5 0.796 10. 230 
10 2 1. 008 10. 171 
12 2 1. 008 12. 171 
12 3 1.732 13. 326 









































(2%) 
螺纹 螺 HE 量 针 直 径 三 针 测 量 值 

d P 4 М 

14 2 1. 008 14. 171 
14 3 1. 732 15.326 
16 2 1.008 16.171 
16 4 2. 020 16.361 
18 2 1. 008 18. 171 
18 4 2. 020 18. 361 
20 2 1. 008 20. 171 
20 4 2. 020 20. 361 
22 3 1.732 23.325 
22 5 2.595 22. 791 
22 8 4. 400 24. 472 
24 3 1.732 25. 326 
24 5 2. 595 24.791 
24 8 4.400 26.472 
26 3 . 732 27.325 
26 5 2.595 26. 791 
26 8 . 400 28. 472 
28 3 . 732 29. 376 
28 3 . 595 28. 791 
28 8 4. 400 30. 472 
30 3 . 732 31. 326 
30 6 3.177 31.256 
30 10 5.180 31.535 
32 3 1.732 33. 326 
32 6 3.177 33. 256 
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(2%) 
螺纹 螺 HE 量 针 直 径 三 针 测 量 值 

d P 4 М 
32 10 5.180 33. 535 
36 3 1.732 37. 326 
36 6 3. 177 37. 256 
36 10 5. 180 37. 535 
40 3 1. 732 41. 326 
40 7 3. 550 40. 705 
40 10 5. 180 41. 535 
44 3 1. 732 45. 326 
44 7 3. 550 44. 705 
44 2 6. 216 45. 842 
48 3 1. 732 49. 326 
48 8 4.400 50. 472 
48 2 6. 216 49. 843 
50 3 1. 732 51. 320 
50 8 4. 400 52.473 
50 2 6.216 51. 842 
52 3 1. 732 53. 320 
52 8 4. 400 54.473 
52 2 6. 216 53. 842 
55 3 1. 732 56. 326 
55 9 4.773 56. 920 
55 14 7.252 57. 149 
60 3 1.732 61. 326 
60 9 4.773 60. 273 
60 14 7.252 62. 149 














Е: 当 P>10mm 时 ， 表 中 所 列 的 量 针 直径 是 指 最 佳 
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5 测量 寸 制 螺纹 时 的 M 值 ( 表 11-23 ) 
表 11-23 测量 寸 制 螺纹 时 的 M 值 












































螺纹 直径 d 每 英寸 量 针 直径 d, 三 针 测 量 值 
/in 的 牙 数 /mm M/mm 
3/16 24 0. 572 4. 880 
1⁄4 20 0.724 6. 609 
5/16 18 0. 796 8. 194 
3⁄8 16 0.866 9. 730 
1/2 12 1. 157 12. 974 
5/8 11 1.302 16.301 
3⁄4 10 1.441 19. 546 
7/8 9 1.591 22.741 
1 8 1. 732 25.800 
11/8 7 2. 020 29. 161 
11⁄4 7 2. 020 32. 336 
11⁄2 6 2.311 38. 640 
12/4 5 2.886 45. 455 
2 41/2 3.177 51.822 
21/4 4 3. 580 58. 318 
21/2 4 3. 468 64. 668 
22/4 31/2 4. 400 71. 185 
3 31/2 4. 091 77. 535 
31/4 31/4 4. 400 83. 969 
31/2 31/4 4. 400 90. 319 
33/4 3 4.773 96. 806 
4 3 4.773 103. 153 
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11.4.2 单 针 测量 方法 

螺纹 中 径 的 测量 ， 除 三 针 测量 方法 外 还 有 单 针 测量 方 
Е, HHE 11-21 所 示 。 其 特点 是 用 一 根 量 针 ,， 测量 比较 简 
便 ， 计 算 公 式 如 下 : 
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811-21 单 针 测量 方法 









M+do 
А. 2 


式 中 4 一 一 单 针 测 量 时 千分尺 上 测 得 的 尺寸 ( mm ); 
do 一 一 螺纹 外 径 的 实际 尺寸 ( mm ); 
1 一 一 三 针 测 量 值 пат )。 
11.4.3 综合 测量 方法 
综合 测量 螺纹 的 方法 是 采用 螺纹 量规 。 普 通 螺 纹 量 规 
( GB/T 10920—2008 ) 适用 于 检验 GBZT 196—2003 ( 普通 
螺纹 ”基本 尺寸 》 和 GB/T 197 一 2003《 普通 螺纹 公差》 
所 规定 的 螺纹 。 根 据 使 用 性 能 分 为 工作 螺纹 量规 、 验 收 螺 
纹 量 规 和 校对 螺纹 量规 。 
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1. 普通 螺纹 量规 名 称 及 适用 公称 直径 的 范围 ( 表 11- 


24) 


表 11-24 普通 螺纹 量规 名 称 及 适用 公称 直径 的 范围 
( СВИТ 10920—2008 ) ( 单位 : mm ) 


普通 螺纹 量规 名 称 


适用 公称 直径 范围 



























































锥 度 锁 紧 式 螺纹 塞 规 1- 100 

| 双 头 三 牙 锁 紧 式 螺纹 塞 规 40 -62 
НИЩЕТЕ атре 40 ~ 120 
套 式 螺纹 塞 规 40 ~120 

双 柄 式 螺纹 塞 规 >120 ~180 

外 螺纹 用 螺 整 体式 螺纹 环 规 1 - 120 
纹 量 规 | 双 柄 式 螺 纹 环 规 >120 ~180 

















2. 梯形 螺纹 量规 名 称 及 适用 公称 直径 的 范围 ( 表 11- 


25) 


#11-25 梯形 螺纹 量规 名 称 及 适用 公称 直径 的 范围 
( GB/T 10920—2008 ) ( 单位 : тт) 










































































梯形 螺纹 量规 名 称 适用 公称 直径 范围 
双 头 锥 度 锁 紧 式 螺 纹 塞 规 8 ~50 
单 头 锥 度 锁 紧 式 螺纹 塞 规 50 ~ 100 
双 头 三 牙 锁 紧 式 螺 纹 塞 规 50 ~60 
单 头 三 牙 锁 紧 式 螺纹 塞 规 60 ~ 100 
双 柄 式 螺纹 塞 规 100 ~ 140 
整体 式 螺纹 环 规 8 ~100 
双 柄 式 螺纹 环 规 100 ~ 140 








876 





3. 55° 密 封 管 螺纹 量规 ( 表 11-26 ) 
表 11-26 圆锥 螺纹 工作 塞 规 和 工作 环 规 的 形式 和 尺寸 





( JB/T 10031 一 1999 ) 


а) 工作 赛 规 





b) 工作 环境 





螺纹 量规 名 称 





范围 ( 尺寸 代号 ) 











- 作 环 规 


- 作 塞 规 





1/16 ~6 





第 12 章 ”齿轮 加 工 技 术 


12.1 成 形 法 铣削 齿轮 2 

12.1.1 ЯЛАА ЫЕ 

1. 铣 刀 号 数 的 选择 

贡 轮 铣 刀 将 同一 模 数 的 齿轮 按 齿 数 划分 为 一 组 8 把 或 
一 组 15 把 两 种 。 通 常 模 数 m =1 ~8mm 时 为 一 组 8 把 ， 模 


数 m=9~16mm 时 为 一 组 15 把 。 
1) 一 组 8 把 模 数 铣 刀 和 径 节 铣 刀 所 铣 的 齿轮 齿 数 见 


表 12-1。 
表 12-1 一 组 8 把 模 数 铣 刀 和 径 节 铣 刀 所 铣 的 齿轮 齿 数 
12 < |14 — |17 = |21 < |26 = [35 ва [135- 
as 
所 铣 齿轮 齿 数 | 13 | 16 | 20 | 25 | за | 54 [134 齿 条 


铣 刀 | ВАЛ | 1 2 із |415 [6 |7 8 
号 数 | 径 节 铣 刀 | 8 7 16 5 4 13 [02 
2 ) 一 组 15 把 模 数 铣 刀 所 铣 的 齿轮 齿 数 见 表 12-2。 


2. 铣削 过 程 
ИД т =3mm. 2524 直 具 5 圆柱 齿轮 为 例 ， 其 铣 前 过 程 






































如 下 : 
1) ЛЕЖЕ. В.Я т = Зип, 2 = 24, 2% 12-1, 


ХУА ГЕ ОК 21 ~25， 应 选用 4 号 铣 刀 。 





尺寸 见 第 








加” 盘 形 齿 轮 铣 刀 、 驹 形 锥 齿轮 铣 刀 的 形式 和 基本 


5 章 。 


表 12-2 一 组 15 把 模 数 铣 刀 所 铣 的 齿轮 齿 数 





铣 刀 号 数 所 铣 齿 数 铣 刀 号 数 ВЕРА 
1 12 5 26 -29 
124 13 5% 30 ~ 34 
2 14 6 35 -41 
2 15 ~ 16 62 42 ~ 54 
3 17 - 18 7 55 ~79 
зи 19 -20 7% 80 - 134 
4 21-22 8 135 ~ 2 
4% 23 -25 














2) 分 度 头 的 计算 。 按 单 式 分 度 法 计算 公式 计算 分 度 
头 手柄 的 转 数 n， 即 
40 _ 40 16 


z за ` l24 





п = 


ВЕУ — ИЕ, ЛЕЗ Р 1 52, ВТЕ 24 的 孔 圈 
上 转 过 16 个 孔 距 。 

3 ) 工件 的 装 夹 与 找 正 。 若 所 加 工 的 是 直 齿 圆柱 齿轮 
轴 ， 一 般 用 分 度 头 夹 一 端 ， 尾 座 顶 尖顶 一 端 (图 12-1 )。 
若 加 工 的 是 直 齿 圆柱 齿轮 ， 则 应 配制 相应 的 心 轴 ， 将 工件 
锁 紧 在 心 轴 上 后 ， 同 样 用 分 度 头 夹心 轴 一 端 ， 尾 座 顶尖 顶 
一 端 ， 但 应 保证 加 工时 进 、 退 出 刀 的 余 量 。 

装 夹 后 应 对 工件 进行 下 列 找 正 : 

@ 找 正 工件 的 径 向 与 轴 向 的 圆 跳动 。 

@) 找 正 分 度 头 与 尾 座 顶尖 间 的 等 高 ( 即 工件 的 等 高 )。 
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Е 12-1 铣 直 齿 圆 柱 齿轮 


@) 找 正 工件 对 铣床 升降 导轨 的 平行 。 

4) 对 刀 及 背 吃 刀 量 
的 控制 。 加 工 齿 轮 时 ， 
刀具 对 正 工件 中 心 一 般 
采用 切 痕 法 (图 12-2 )。 
将 工作 台 上 升 ,使 齿 坯 
Вэл, ЖЕ А 8 12-2 用 切 痕 法 对 中 
使 铣 刀 廓 形 对 称 线 大 致 对 准 上 元 坏 中 心 ， 再 开动 机 床 使 铣 刀 
旋转 并 逐渐 升 高 工作 台 ， 使 铣 刀 的 圆周 切削 秦 和 再 未 微 微 
接触 ， 同 时 来 回 移 动 横向 工作 台 。 这 时 齿 坏 上 出 现 了 一 个 
椭圆 形 刀 痕 ， 接 着 调整 铣 刀 廓 形 对 称 线 对 准 椭圆 中 心 即 
可 。 刀具 对 准 后 ， 应 锁 紧 横向 工作 台 。 
背 吃 刀 量 应 按 2.25m 计算 ， 即 2. 25 x3 =6.75m。 一 
般 齿 轮 加 工 ， 为 保证 齿 面 的 表面 粗糙 度 ， 均 分 粗 铣 、 精 铣 
两 次 进行 。 一 般 粗 铣 后 要 留 量 1.5 ~ 2mm 再 精 铣 ， 所 以 该 
例 中 铣 第 一 刀 应 切 深 4.75 ~5mm 为 好 ， 在 加 工 第 二 刀 时 ， 
应 对 好 齿轮 所 要 求 的 尺寸 后 ， 再 铣削 完成 。 

12.1.2 НАЖМ ЛЯНЕ. ФП 

齿 条 分 直 齿 条 和 和 斜 耸 条 两 种 ， 斜 上 条 按 具 的 偏 斜 方向 
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又 分 右 斜 ( 旋 ) НАР (ЛЕ) 两 种 。 

1. 铣削 直 齿 条 

贞 条 是 基 圆 直径 无 限 大 的 齿轮 ， 因 此 ， 加 工具 条 的 铣 

ы 8 1 

АЕН BCN ASE, ВЕ ЛЛУ E Зан а EXP JH T. 
第 а s s s t 

ИНА 12-3. 

2. 铣削 斜 齿 条 

斜 齿 条 的 各 部 几何 尺寸 计算 与 斜 齿 圆柱 齿轮 相同 。 其 
对 刀 、 贞 模 深度 计算 调整 均 与 直 齿 条 铣削 相同 。 铣 削 斜 此 
条 方法 见 表 12-4。 

12.1.3 用 成 形 铣 刀 铣 斜 齿 圆 柱 齿轮 

1 选择 铣 刀 号 数 用 当量 齿 数 的 计算 


















































m 














, 





= 2 
cos3B 
斜 齿轮 当量 齿 数 ; 
斜 齿轮 齿 数 ; 
B 一 一 斜 具 轮 螺旋 角 。 
例 1 已 知 斜 齿 圆 柱 齿 轮 z =24， m, =4mm, 8 =45°, 
求 加 工时 应 采用 的 铣 刀 号 数 。 
2 24 24 
解 : cos3B cos’45° 70. 7073 та 
查 表 12-1 便 知 用 7 号 铣 刀 。 





式 中 
































表 12-3 铣削 直 齿 条 方法 













т 采用 方法 的 说 明 
[| 
пе —— 横向 移 距 方法 。 即 用 铣床 横向 分 

















度 盘 控制 齿 距 。 其 分 度 盘 转动 格 数 














n 计算 如 下 
. п=птт/Е (Ж) 
固定 错 品 式 中 т К; 
IÑ ДЕБ. 横向 进 给 分 度 盘 天 一 一 分 度 盘 每 格 的 移 值 量 


инат 





PR Pr BH 








用 大 量程 百 分 表 移 距 方法 。 将 百 
分 表 夹 固 在 工作 台 横 向 导轨 上 ， 使 
百 分 表 侧 头 和 横向 工作 台 相 接触 ， 
然后 可 按 计算 出 的 齿 距 进行 分 上 耸 ， 
这 种 方法 分 齿 准 确 、 简 便 、 实 用 




















大 量程 
百 分 表 
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(2) 
采用 方法 的 说 明 








分 度 盘 移 距 方法 。 此 方法 是 将 分 
度 板 套 在 铣床 工作 台 传 动 丝 杜 上 ， 
并 将 分 度 板 固 定 ， 再 把 分 度 手 柄 装 
在 传动 丝 杠 端 部 ， 移 距 时 只 要 转动 
分 度 手 柄 即 可 。 其 计算 如 下 : 

пт 


式 中 一 分 度 手 柄 应 转 过 的 
转 数 ; 


т ( mm ); 
P 一 一 铣床 工作 台 传 动 丝 杠 
Е (тт) 









































ж Er YK 











ТЕЗГЕ L HHE JE ИЕ BE JJ ТК 
齿 条 。 装 夹 工 件 时 ， 应 保证 齿 条 侧 
而 与 铣床 工作 台 纵 向 进 给 方向 的 平 
行 度 及 齿 顶 面 与 工作 台面 的 平行 度 
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( 续 ) 
采用 方法 的 说 明 











ж Pk Ж 


М 
7 











用 横向 刀 架 方法 ， 即 用 一 个 横向 
托 架 通过 一 对 螺旋 齿轮 使 刀 轴 转 过 
90° ， 使 铣 刀 的 旋转 平面 和 雌 条 的 
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(2%) 


884 











Б 
Ж 
Е 
Ду 
= = 
= фк 
Е = 
= Е 
Қ Е 
还 水 
Ж Ж 3 
g Ж 
Б = 
EE En 
水 
长 
Ri 








形式 





а є 





( 续 ) 
采用 方法 的 说 明 





к 55 


М 
7 









一 中 间 轮 


钳 床 工作 台 
纵向 丝 村 








分 度 头 侧 轴 交换 齿轮 方法 。 当 狗 
床 工作 台 纵 向 丝 杠 螺 距 Py = 6mm， 
被 加 工具 条 模 数 为 m， 小 齿轮 а = 
22， 大 齿轮 z =42。 手 柄 的 回转 数 
Ў п, IJ 








22 
7 





22 
2 хб=пх 


2 
1 

тт =n —P;,=n x 
#2 


取 r= 22, 1] т=п 
所 以 分 度 头 手柄 的 回转 数 等 于 被 
加 工 此 条 的 模 数 。 因 此 在 分 此 时 ， 
只 要 按 被 加 工 齿 条 的 模 数 m 转动 分 
度 头 手柄 即 可 

车 铣床 工作 台 纵 向 丝 杠 P, = 
4mm， 则 需 把 大 齿轮 齿 数 改 为 :, =28 

















表 12-4 铣削 斜 齿 条 方法 
































形式 图 示 采用 方法 的 说 明 

工件 偏 斜 横向 移 距 方法 。 找 正 
т 时 ， 把 工件 的 侧面 调整 到 与 横向 
ча 进 给 方向 成 8 角 ( 右 旋 此 条 应 道 
和 时 针 转 过 B 角 ， 左 旋 齿 条 应 顺 时 
=< 























针 转 过 B 角 )。 移 距 尺 寸 为 斜 此 
条 的 法 向 齿 距 ， 即 : p, = mm， 
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(2%) 
采用 方法 的 说 明 











工件 偏 斜 纵向 移 距 方法 。 当 加 
工 B 角 较 小 、 长 度 又 不 太 长 的 斜 
вж, Пр ТАМ РЕЗЕ. ВИЕ 
时 ， 可 把 工件 的 侧面 调整 到 与 纵 
向 进 给 方向 成 一 B 角 。 用 纵向 移 
距 方法 进行 加 工 ， 移 距 尺 寸 仍 为 
斜 具 条 法 向 齿 距 ， 即 : р, = mm， 






































25 7 


Ў 











工作 台 扳 转角 度 纵向 移 距 方 
法 。 装 夹 时 ， 先 找 正 工件 侧面 与 
纵向 进 给 方向 平行 ， 再 按 图 样 要 
求 将 工作 台 扳 转 一 个 B 角 。 由 于 
这 种 方法 移 距 方向 与 齿 条 的 端 
齿 距 方向 一 致 ， 所 以 移 距 尺寸 为 
斜 具 条 的 端面 齿 距 ， 即 ，p, = 
Tm, 


cosB 
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2. 铣 斜 齿 圆 柱 齿 轮 交 换 齿 轮 计 算 


















































传动 比 
40Ps 40Pw 
Е Рр С псаВ 
40Р 40Р, sinB 
Е mameotB Е тт 
2123 
га 
式 中 40 一 一 分 度 头 定数 ; 
Pw 一 一 工作 台 丝 杠 螺 距 ( mm ); 
Pi 一 一 工件 导 程 ( mm ); 
d' 一 一 齿轮 节 圆 直径 ( mm ); 
B 一 一 齿轮 螺旋 角 (。); 
mi 一 一 端面 模 数 ( mm ); 
m, 一 一 法 问 模 数 ( mm ); 
z 一 一 齿 数 。 
例 2 加 工 一 齿轮 , z=30, m, =4mm, B=18°, 所 用 








分 度 头 定数 为 ,工作 台 丝 相 


СОЖА 








Ші. 
解 : 传动 比 i - OL 918 


40 хб хѕіп18° 


Ë Pw = 6mm， 求 传动 





TmZ 
查 表 12-22， 得 


25 _ 


=0. 19673 


73. 1416 х4 x30 


55 х25 


zz 70 x 100 


з. 工作 台 倾斜 角度 9 
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ЛФЛ fJ Bé gu) БЕНЕН ВГ, Зу (haje 
槽 方向 和 刀具 旋转 平面 相 一 致 ， 必 须 将 万 能 铣床 纵向 工作 
台 在 水 平面 内 倾斜 一 个 角度 。 工 作 台 旋转 角度 的 大 小 和 方 
向 与 工件 的 螺旋 角 有 关 ， 即 铣 右 旋 和 斜 齿 圆柱 齿轮 时 ， 工 作 
合 道 时 针 转 动 一 个 螺旋 角 В; ВЕЛ Е АРНЕ ИЕН, Т. 











作 台 顺 时 针 转 动 一 个 螺旋 角 Во 











4. 工件 旋转 方向 和 工作 台 转 动 方向 及 中 间 轮 装置 


( 表 12-5 ) 


212-5 工件 旋转 方向 和 工作 台 转 动 方向 及 中 间 轮 装置 





Черни 














被 加 工具 | ”工作 台 转 动 交换 齿轮 及 中 间 轮 
轮 螺旋 方向 和 工件 
方向 的 旋转 方向 人 两 对 交换 齿轮 | 三 对 交换 齿轮 
右 旋 逆 时 针 转 动 不 加 中 间 轮 加 一 个 中 间 轮 
左旋 顺 时 针 转 动 ”| 加 一 个 中 间 轮 不 加 中 间 轮 








@ 对 着 分 度 头 主轴 方向 看 。 














O 工作 台 倾 斜 角度 的 形式 参见 图 7-34。 
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5. 铣削 时 应 注意 的 几 点 


1) 铣 前 斜 齿 圆柱 











孔 盘 中 ， 使 工件 





2) МЕ 
能 退 刀 ， 
时 再 将 工作 台 升 到 
3) 9056 — 
头 手柄 定位 销 从 分 
销 插 好 ， 重 新 上 升 工 
№, 














禁止 移动 工作 台 
12. 1. 











齿轮 时 ， 分 度 头 手柄 


随 着 纵向 工作 台 的 进 给 而 连续 转动 ， 这 时 
应 松 开 分 度 头 主轴 紧 固 手柄 和 孔 盘 紧 固 螺 
Ти 
ЕДА 7 2 реликт. 4 














后 ， 停 机 将 工作 

















定位 销 要 插入 
































原来 的 位 置 。 切 记 退 刀 要 用 














тиня, ЖЕЖЛЪЗЕЛА, КОЕ 





度 盘 孔 中 拔 出 进行 分 度 ， 








然后 再 将 定位 








台 至 原 背 吃 刀 量 后 ， 





切记 由 于 分 度 头 手柄 定位 销 从 分 度 盘 孔 中 拔 ; 
断 了 工件 旋转 和 工作 





2» 
а) 


的 进 给 运动 的 联系 ， 


4 ВАМА ЛЕЕ 
在 普通 铣床 上 铣 锥 





IE. 
ТА 























16, 要 








j 专 门 加 工 锥 








齿轮 的 

















加 工 下 一 个 齿 
1 后 ， 切 
所 以 这 时 绝对 





盘 形 铣 刀 ， 





标记 (图 











及 加 工 范 


锥 齿轮 铣 刀 的 齿 形 曲 


ЛЕВА “2” 
12-3 )。 锥 齿轮 铣 


АРИ ВЕЛ 


‚ ЛЛ 
н 同 。 














线 











按 大 端 齿 形 设计 制造 ， 大 端 


齿 形 与 当量 圆柱 





имение 











相同 (图 


12-4 )， 而 铣 刀 的 





厚度 按 小 端 设 计 制 造 ， 并 且 








图 12-3 直 齿 锥 齿轮 盘 铣 刀 


891 


比 小 端的 齿 槽 略 小 一 些 。 因 此 ， 选 择 直 齿 锥 齿轮 铣 刀 时 必 
须 用 当量 齿 数 。 












当量 国 柱 А 2: 
$e y zy t W 
图 12-4 选择 锥 齿轮 铣 刀 的 当量 圆柱 齿轮 


1. 选择 铣 刀 号 数 用 当量 齿 数 的 计算 公式 
4 соѕд 








式 中 z 当量 齿 数 ; 
直 齿 锥 齿轮 具 数 ; 
6 一 一 直 齿 锥 齿轮 分 锥 角 (。)。 
例 3 要 加 工 一 锥 齿轮 ，z =39,6 =45°，, 求 应 选用 的 





























zr 39 39 _ 
解 : 7 = cos6 cos45° 0.707 5 


查 表 12-1 便 知 用 7 ЕЛ. 

2. 铣削 方法 

1) 分 度 头 倾斜 角度 计算 。 分 度 头 倾斜 角度 等 于 根 锥 
母线 与 锥 齿轮 轴线 的 夹 角 5, ( 根 圆锥 角 )， 即 切削 角 ( 图 
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12-5), 





分 度 头 倾斜 角度 6, 的 计算 : 
6r =6— 0; 
式 中 6 一 一 分 锥 角 (° ); 
0 一 一 齿 根 角 (°)。 
2) 横向 偏 移 量 s 的 计算 : 


mb 
Sas 


2R 
式 中 т ( mm ); 

b 齿 面 宽 (mm ); 

R 一 一 外 锥 距 ( mm )。 
例 4 要 加 工 一 个 直 齿 锥 齿轮 ，m = Зи, 2=25, 分 
锥 角 8=45°， 具 宽 5=18mm， 外 锥 距 R=53mm， 求 横向 
移 位 置 зо 

解 : 

































































уа mb _ 3xl8 m 
2 х 53 





Еб 
= 0. 33mm 


КО, ВЕР А = 2. 2т, ЗЕ ЕРУ, 
出 大 端 齿 
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3 ) 铣削 过 程 〈 EH 





12-6 )。 将 铣 刀 对 准 工件 中 心 ， 按 
并 测 


厚 。 然 后 铣 大 端 两 侧 余 量 。 图 12-6 所 示 是 铣 大 























< 





= 


头 
[II 





端 左 侧 余 


量 。 先 按 图 12-6a 中 箭头 方向 将 工作 台 移 动 一 个 




















距离 。( 横向 移 位 量 )， 了 
(工作 台 移动 方向 与 分 度 头 转动 方向 相反 )， 
刃 刚 刚 接触 小 端 























按 图 12-6b 中 箭头 方向 转动 分 度 
使 铣 刀 左 
ТОТАР Ze I| i Е — JJ (图 12-6c )。 пи 









































ЈА 


К 





齿 厚 游标 卡尺 测量 大 端的 齿 


( 开 出 直 槽 后 的 大 端 齿 厚 
齿 厚 。 如 果 还 有 余 量 就 应 把 分 度 头 再 转 1 ~ 2 个 孔 。 铣 大 
端 右 侧 时 ， 按 上 面 移动 的 值 和 分 度 头 转 数值 反方 向 加 倍 


这 时 的 ку - Н x 
5 - 图样 要 求 的 齿 厚 ) + 图 样 要 求 









































播 好 。 


轮 坯 移动 方向 


„ДП ра 





[ ма 


小 端 具 
| W W 
ал 
а) b) с) 
图 12-6 铣削 过 程 
这 样 加 工 出 的 齿轮 ， 小 端 齿 顶 、 齿 根 稍 厚 一 些 ， 车 喷 


合 要 求 较 高 ， 


应 对 齿 顶 进行 修 刍 。 
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12.2 Лр 
蜗轮 、 蜗 杆 哺 合 时 ， 沿 中 心平 面 切 面 内 的 哮 合 相当 于 
齿轮 、 齿 条 的 叶 合 。 蜗 杆 转 动 一 圈 ， 相 当 于 齿 条 沿 轴 向 移 
动 一 个 齿 距 ( ЗН) 或 几 个 具 距 (25а), Ва 
相应 地 转 过 一 个 齿 或 几 个 肯 。 蜗 杆 继 续 转 动 ， 蜗 轮 也 继续 
转 过 相应 的 齿 数 ， 即 蜗轮 做 旋转 运动 时 ， 蜗 杆 相 似 地 做 齿 
条 的 推进 运动 。 而 飞 刀 就 相当 于 蜗杆 上 齿 的 一 部 分 ， 利 拆 
飞 刀 做 旋转 运动 就 能 进行 切削 。 根 据 这 一 原理 ， 可 以 利用 
飞 刀 展 成 铣 蜗 轮 。 
12.2.1 铣削 方法 

如 图 12-7 所 示 ， 首 先 将 立 铣 头 倾斜 一 个 角度 ， 使 刀 
[轴线 与 水 平面 的 夹 角 等 于 蜗轮 的 螺旋 角 ， 即 等 于 蜗杆 的 
累 旋 升 角 和 。 为 了 得 到 连续 展 成 运动 ， 必 须 将 纵向 工作 台 丝 
江 与 分 度 头 配 轮 轴 之 间 用 交换 齿轮 连接 起 来 。 在 纵向 工作 
台 对 应 飞 刀 完成 切 向 进 给 运动 的 同时 ， 通过 交换 齿轮 使 蜗 
轮 完成 相应 的 转动 。 
由 于 飞 刀 转 动 与 工件 转动 之 间 没 有 固定 联系 ， 因 而 不 
连续 分 估 ， 要 在 展 成 切 出 一 个 上 从 后 ， 将 刀 头 转向 上 方 ， 
作 台 退回 原 位 ， 用 手 摇动 分 度 头 手柄 ， 分 过 一 齿 后 再 铣 
一 个 齿 

加 工 前 可 采用 图 12-8 所 示 对 刀 方 法 ， 边 调整 工作 台 
EF、 下 位 置 ， 边 用 手 转动 刀 杆 ， 使 刀 尖 能 够 均匀 接触 蜗轮 
РАЗИЯ А, В ЯЖ. 

径 向 背 吃 刀 量 等 于 蜗轮 齿 全 高 h, ， 是 通过 横向 工作 台 
进 给 来 完成 的 ， 蜗 轮 加 工 根 据 模 数 大 小 ， 一 般 分 为 2 ~3 


次 进 给 完成 。 















































= Е 






























































За 21 





Ж 
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8 12-8 飞 刀 对 刀 示 意图 


用 这 种 方法 ( 连续 展 成 、 断 续 分 此 法 ) 加 工 出 的 蜗 
轮 ， 是 斜 直 权 而 不 是 螺旋 槽 ， 因 而 当 螺 旋 角 较 大 时 ， 吐 合 

12.2.2 交换 齿轮 计算 

(1) 展 成 交换 齿轮 计算 ”根据 展 成 原理 ， 工 件 转 过 一 
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ти (17 转 )， 工 作 台 要 


相应 地 在 纵向 移动 一 个 蜗轮 齿 


HE ( 蜗轮 周 节 =m.) 的 距离 ， 从 而 可 以 导出 交换 齿轮 计 





40Ри 40Py 





算 公 式 为 

2123 

; 
式 中 40 一 一 分 度 头 定数 ; 














гпт пф 


х 





Pw 一 一 机 床 丝 杠 螺 距 ( mm ); 
m 一 一 端面 模 数 ( mm ); 
ФА ВИНТ ( mm )。 




















(2) ЛТ ”根据 上 
算出 分 度 头 手柄 转 数 n。 


M30093. НЯДЖ п = 40 


12.2.3 铣 头 倾斜 角度 方向 、 工 件 旋转 方向 及 中 间 轮 
装置 ( 表 12-6 ) 
表 12-6 ， 铣 头 倾斜 角度 方向 、 工 件 旋转 方向 及 中 间 轮 装置 




































































铣 头 倾斜 [ 作 台 运 | 工件 旋 | 两 对 交 | 三 对 交 
刀具 度 方 向 动 方向 | 转 方向 | 换 齿轮 | 换 齿轮 
位 置 = = 

旋 | 左旋 Z: 

не | 蜗轮 右 旋 蜗轮 和 左旋 蜗轮 一 致 
p E. ае р 、 | 不 加 中 | 加 一 中 
Ре 顺 时 针 | 逆 时 针 | 一 逆 时 针 间 轮 间 轮 
人 нул, 加 一 中 | 不 加 中 
ти 逆 时 针 | 顺 时 针 | ”一 顺 时 针 间 轮 间 轮 
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12.2.4 飞 刀 部 分 尺寸 计算 公式 〈 表 12-7 ) 
表 12-7 飞 刀 部 分 尺寸 计算 公式 












































一 十 ， 
大 0B 
各 部 名 称 计算 公式 备 注 
d 是 出 干 节 圆 直径 ; в 
飞 刀 节 圆 а С 节 圆 直径 ; 6 是 
РА do = + ат, 螺旋 角 ; 当 B =3° ~ 20°, 
直径 COS 
Жа-0.1-0.3 








是 蜗轮 齿 顶 高 系数 ;cm、 
是 标准 径 向 间 院 ; 0. т, 是 
JJ BS Br; т, 是 蜗杆 轴 向 





Ата |А, =fm, + ст, +0. 1m、 











模 数 
齿 根 高 hr = fm, + em, 
AN 5 h=h, +h 
飞 刀 节 加 т, 
具 厚 50 = та 6988 
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(Е) 
各 部 名 称 计算 公式 备 注 
клм do = do +21, 
кл do = do - 21, 
Т: 
рапа ww ВЕ 10° — 122 
Е 
ao 是 蜗杆 法 向 齿 形 角 。 
Що) 必须 三 3*， 若 计算 结 
侧 为 法 向 апо ву = tano psino, 必须 使 com 23°, ди а 
后 角 Жа <3*， 则 应 增 大 项 刃 


后 角 























r=0.2m, 





2y = 0.5 ~ 2mm (此 值 为 























КЛЕЈ | Б =s, +2hiana, +2y 加 帘 量 ) 
я до - d da 
JJ TA JE H= — 3 +K K= аа 
2 
а <а, 
齿 形 角 еп В х90° 当 B<20* 时 ， 可 取 o а, 


“za1( 蜗杆 头 数 ) 





员 杆 轴 向 齿 形 角 ，a, 是 蜗杆 法 


Q тапа, = tana,cosB，a、 是 


向 





ЛЕЛЯ, 


15. 
А 
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例 5 аж ЕЛ, т, = 3mm, j Jü ff 
В = 12°30', МЕ 2, = 30, ВИ 10, =90 тт, ВАН 
直径 dj =54mm， 右 旋 ， 机 床 丝 杠 螺 距 Pu = 6mm。 求 展 成 
传动 比 、 飞 刀 各 部 分 尺寸 及 分 度 头 手柄 转 数 。 
解 i -40Pe _ 40 x6 
md; 3. 1416 x90 
„223 _ 80 x35 
Dz 55 х60 
飞 刀 头 各 部 分 尺寸 计算 : 
1) 飞 刀 节 圆 直径 。B6 = 12°30' ( 在 3° ~ 20° $š R 
可 有 取 a=0.2。 则 
= di pe 54mm 
cosB ” с0512°30' 
54mm 
“0. 9763 




















=m 




















=0. 84883 














内 )， 


< 


























do +0. 2 x3mm 





+0. бит 


2) ИА 
h. =fm, + ст, +0. 1т, 
=] x3mm +0. 2 x3mm + 0. | x3mm 
< 3. тт 
3) 齿 根 高 
hr =fm + cm, =1 x3mm +0. 2 x3mm 


4) 全 具 高 





5) КЛИПА 
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So = cosp = Зи А Зтт 051230" 





=4. 71mm х0. 9763 = 4. 598 тт 
6) 飞 刀 回转 外 径 
do = do +2h, =55.91mm +2 x3.9mm = 63. 71mm 
7) 飞 刀 根 径 
do = do -21 =55.91 – 2 x3.6mm =48.71mm 








8) 飞 刀 顶 为 后 角 
取 а,в = 10° 
9) 侧 刃 法 向 后 角 
取 ол =5° 














10) ЛЮЛИН г 
г=0. 2т, =0. 2 x3mm = 0. бит 
П) 飞 刀 宽度 
b =S +2hetana, +2y 
中 tane, = (апо, со$В = tan20° x соѕ12°30' = 0. 35534 
2у = тт 
以 b =4. 598 тт +2 х3. 6mm x 0. 35534 + 1 тт 
= 4. 598 ют +7. 2mm х0. 35534 + 1mm = 8. 158 от 
12) ЛИЖ 








Эа = жщ 


do -4 
Цено ЕЕ 


、 пт, 
因为 天 = тапа p 


вер 63. Пиша – 48. 71mm 3. 14 x63. 71mm 
ЩО H = 5 1 30 











х0. 176 


=7. 5mm + 1. 174mm = 8. 674mm 


13) 齿 形 角 
ways sin38 x 90° 
у u 
因为 В =12°30' <20° 
可 取 а =, 
tano, = 0. 35534 
所 以 а во, = 19°34' 
分 齿 计 算 ; 
_40_40 -1 8 
ща 730 24 


即 展 成 切削 一 此 后 ,手柄 回转 一 圈 ， 


24 АМ ЕКТ 8 个 孔 距 。 











刀具 安装 在 工件 里 边 ( 见 表 12-6 第 二 种 情况 ) H 
已 知 蜗轮 是 右 旋 ,所 以 飞 刀 刀 杆 应 逆 时 针 方 向 倾 
12°30', 算出 的 两 对 展 成 交换 齿轮 应 加 一 中 间 轮 ， 这 相 














件 的 转动 方向 为 顺 时 针 。 
12. 3 жщо 











алеи L ФНЛ ве АЈ, 
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再 在 分 度 盘 的 


5 
ЕТ. 
深 齿 机 的 加 


工 精度 可 以 达到 5 ~7 级 。 滚 齿 机 可 分 为 立 式 和 卧 式 两 种 ， 


常用 的 是 立 式 滚 齿 机 。 
12.3.1 常用 滚 齿 机 连接 尺寸 
滚 齿 机 主要 相关 尺寸 ( 表 12-8 ) 





加” 渐 开 线 齿 轮 滚 刀 基本 形式 和 模 数 范围 见 第 5 








# 


表 12-8 


滚 齿 机 主要 相关 尺寸 


( š 


НМ: mm) 

























































































滚 刀 轴 中 心 | 滚 刀 轴 中 心 | 工作 台面 至 Ра 
„| 最 大 加 工 范围 | 线 至 工作 台 | 线 至 工作 台 | маски | 悬 架 尺寸 | 本 安装 
= 开 | ра а Уз 
机 床 型 号 i 的 距离 “| 中 心 线 距离 十 最 大 滨 
лй 
не нн |ъ а | в ви 
Y31 125 | 1.5 | 80 50 150 15 85 60 210 12 40 55 
ҮЗ2В 200 4 180 | 110 300 30 160 150 365 35 65 80 
170 
Ү3150 500 0 240 110 350 25 320 280 500 25 71 120 
Y38 800 8 240 | 205 275 80 470 420 780 25 80 120 
Y38-1 
800 8 220 | 195 465 60 500 495 660 | 22.7 76 125 
( ҮЗІЗОА ) 
Y310 1000 | 12 |300 | 210 590 90 605 310 650 35 105 200 






































£06 


2. 工作 台 尺 寸 ( 表 12-9) 
表 12-9 工作 台 尺 寸 (单位 : mm) 









TI! Т8! 
ПД 
КМУ 






пар реа 
7 
d 
га | 





















































机 床 工作 台 尺 寸 工件 心 轴 工作 台 尺 寸 

型 号 座 孔 锥 度 | 
p b|d а |ú, h C р {а 14 18 |а (а alb elf 

ҮЗІ |90 |72 |50 |23. 825 1 М8 | 15 | 435 

ҮЗ2В |150| 72 165 |31. 267 | М8 | 20 | 莫 氏 4 号 

Y3150 65 ( 直 孔 )|330| 85 [156 65 100 M8 | 14 | 24 | 11 115 

ЕТ 葛 氏 5 号 1475 1001195 80 |145 М12 18 |30 | 14 20 

| 莫 氏 5 号 |570 |100 |272 80 |145 M12 18 

Ете 莫 氏 5 号 |670 |170 |282 140 |205 М8 | 22 


























з. 刀 架 及 尾 座 尺寸 ( 表 12-10 ) 
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112-10 刀 架 及 尾 座 尺寸 (单位 : mm ) 





















































bi 
ЕЛЕН 

I 

в: 
刀 架 最 | 刀 架 最 十 如 7 主轴 尺寸 Е ЖЛ = ра 
大 垂直 | 大 回转 ОН 
行程 度 de Фа |b, ds и 2 
100 | 360° | 2 5 |17.780 12 | 7 | 32 13 30 





200 | +60° | 英 氏 4 号 131.267| 16 | 15 | 32 225.27 50 





Y3150 | 260 | +90° | 64 5 |31.267| 16 | 一 | 32 |22, 27, 32! 65 





270 360° | ж [65 5 |44. 399 | 20 | 16 | 45 |22, 27, 32| 65 





270 360° | ж [64 Z |31. 267 | 16 | 12 | 32 |22, 27, 32| 60 






































一 | 一 | 一 | 一 | 一 | 一 
CA л | сл | A| | A| | 


280 | 240° | 葛 氏 5 号 |44.399| 20 | 16 | 48 |27, 32, 40| 95 
Е: 表 中 有 两 个 数据 者 是 不 同 三 生产 的 同一 型 号 产品 的 有 关 参 数 。 
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12.3.2 常用 滚 齿 夹 具 及 齿轮 的 安装 ( 表 12-11 ) 
表 12-11 常用 滚 齿 夹 具 及 齿轮 的 安装 


立 式 滚 齿 机 用 夹具 














及 齿轮 安装 





中 型 带 孔 齿轮 


带 孔 齿轮 ( 用 后 
立柱 支撑 ) 











1 一 工作 台 2 一 齿轮 
3 一 垫圈 4 一 螺母 
5 一 心 轴 
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< 











РИ ИМЛЕ 

















5 
2 Це 
ща сч ще 
1 过 | 
< А е 
зв 
и: 
€ - 
= 1 
= 
3 
1 
зв 
41] 
如 Еа 
= А 
= 
še = 
` | 
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12.3.3 滚 刀 心 轴 和 滚 刀 的 安装 要 求 ( 表 12-12 ) 
312-12 ， 滚 刀 心 轴 和 滚 刀 的 安装 要 求 











径 向 和 轴 向 圆 跳 动 公差 /mm 











齿轮 精 | 模 数 8 КОРОЧЕ 轴 向 圆 
度 等 级 | ¿mm 滚 刀 心 轴 #лан 跳动 
A B C D E F 
<2.5 





7 >1 ~6 [0.010 0.015 0.010 0.015 [0.018 | 0. 010 
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(2) 
径 向 和 轴 向 圆 跳动 公差 /mm 
齿轮 精 | 模 数 Дати s r 2 у | 轴 向 圆 
度 等 级 | ¿mm 滚 刀 心 轴 жле 跳动 
4 B C D E F 





<1 0.01 10.015 | 0.01 0.015 |0.020 
8 >1~6 | 0. 02 0.025 0. 02 10. 025 |0. 030 | 0. 015 


>6 0.03 0.035 |0. 025 0. 030 | 0. 040 





<1 |0.015 0.020 0.015 |0. 020 | 0. 030 
9 >1 ~6 |0. 035 0.040 0.030 0.040 |0. 050 | 0. 020 


>6 |0. 045 | 0. 050 10. 040 | 0. 050 | 0. 060 























12.3.4 滚 刀 精度 的 选择 ( 表 12-13 ) 
#12-13 滚 刀 精 度 的 选择 


齿轮 精度 6-7 7-8 8-9 10 ~ 12 





滚 刀 精 度 AA A B C 

注 : 深切 6 级 精度 以 上 的 齿轮 ， 需 设计 制造 更 高 精度 的 深 刀 。 
12.3.5 滚 齿 工 艺 参 数 的 选择 

1. 高 速 钢 滚 刀 滚 切 45 钢 齿轮 常用 切削 用 量 ( 表 12- 14 ) 
2. 进 给 次 数 与 滚 齿 余 量 的 分 配 ( 表 12-15 ) 





91 























表 12-14 高 速 钢 滚 刀 滚 切 45 钢 齿 轮 常 用 切削 用 量 
模 数 Жж U bà 切 
/mm v/( m/min ) f. /( mm ) | >/(( m/min ) АЛ mm/r ) 
<10 25 ~ 30 1.5 ~3 30 ~ 40 1.0-2.0 
>10 2 ~20 1.2 -2.5 15 ~ 25 1.0-1.5 
注 : 1 加 工 铸 铁 齿轮 ， у, 可 增加 20% - 3096 。 











2. Е, у. оли 


























ДИККАТ Л), f.. о 














小 20% 左右 。 
可 增加 50% 左右 。 











12-15 进 给 次 数 与 滚 齿 余 量 的 分 配 
1 -- 
2 留 精 切 齿 余 量 1.5 ~2mm 
3 第 1 次 留 余 量 8 ~ 10mm， 第 2 次 留 余 








量 1.5 ~2mm 










































































3. 滚 齿 留 剃 余 量 ( 表 12-16 ) 
#12-16 滚 齿 留 剃 余 量 
(单位 : mm ) 
е 工件 直径 
- 100 100 -200 | 200 -500 | 500 ~ 1000 
<2 10.04 -0.08 0.06 -0.10 0.08 -0.12 | 0.10 - 0.14 
>2-4 |0.06-0.10 |0. 08 -0.12 0.10 -0.14 | 0.12 ~0.18 
>4-6 |0.08-0.12|0.10-0.14 0.12 ~0.17 | 0.14 - 0.20 
>6-8 |0.10-0.14|0.12 -0.16 0.14 -0.19 | 0.18 - 0.22 
注 : 1. 表 中 所 列 为 双 侧 剃 齿 余 量 。 
2. 采用 本 表 余 量 必 须 用 剃 前 滚 刀 加 工 齿轮 。 
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4. 滚 齿 切 削 液 选用 
高 速 钢 滚 刀 加 工 碳 素 合 金 钢 齿 轮 需 用 由 矿物 油 和 植物 
合成 的 切削 液 ， 或 用 由 L-AN 油 、 硫 化 切削 油 、 油 酸 、 
毛 化 蜡 等 合成 的 极 压 切削 液 ， 可 提高 深 刀 寿命 和 减 小 齿 面 
的 表面 粗糙 度 值 。 

12.3.6 ЖЖ 

1. 交换 齿轮 计算 及 滚 齿 机 定数 

(1) 分 上 枯 、 进 给 、 差 动 交换 人 具 轮 计算 公式 

1) 分 从 交 换 人 齿轮 计算 公式 : 

分 齿 定数 xK ас 


2 bd 









































=< 








式 中 KK 一 一 深 刀 头 数 ; 
ИЖ. 
2) 进 给 交换 人 具 轮 计算 公式 : 












































т ë ас 

ЕНА хр = S 

bd, 

w а с 

水 平 进 给 定数 xf = 19 

191 
式 中 fy 垂直 进 给 量 ( пат); 
Рр К (mm )。 








3) 差劲 交换 齿轮 计算 公式 : 
差劲 定数 xsin8 420: 
m, K 0 
式 中 “6 一 一 工件 螺旋 角 (°); 
1 一 一 法 向 模 数 (mm )。 
(2) Y38 ЖИЕ ( 212-17) 





























913 


312-17 уз8 滚 齿 机 定数 






















































































分 上 从 定数 进 给 
z=161 z>161 定数 差 动 
EE LE. рее те. а ж 
А Ти ИА ж | 水 | Е 
В HN Де 
вар ЛЕКО де | P ер 
е- 36 е-36 е- 24 е-24 
36 
36 
36 36 
3 V5 
Но Га 795775 
7736 7736 1-48 f=48 
定数 24 定数 24 定数 48 | 定数 48 





























Ф 若 机 床上 与 进 给 交换 齿轮 相连 的 蜗杆 副 是 2/24 时 ， 垂直 
进 给 定数 应 是 3/10。 

2. 深 刀 安装 角度 、 工 作 台 回转 方向 及 中 间 轮 装置 

1) 在 Y38 ЕНА ЛИ, 深 刀 安装 角度 、 工 作 台 
回转 方向 及 中 间 轮 装置 见 表 12- 18。 
2) 在 Y38 上 用 左旋 滚 刀 时 ， 滚 刀 安 装 角 度 、 工 作 台 
回转 方向 及 中 间 轮 装置 见 表 12- 19。 

12.3.7 滚 切 大 质数 齿轮 ( 以 Y38 型 深 齿 机 为 例 ) 

1. 滚 切 大 质数 直 齿 圆柱 齿轮 时 各 组 交换 齿轮 计算 

(1) 分 此 交换 齿轮 计算 

24K _ ac 


zt+p bd 




































































в 









































表 12-18 在 Y38 上 用 右 旋 滚 刀 时 ， 滚 刀 安 装 角度 、 工 作 台 回转 方向 及 中 间 轮 装置 

分 齿 交 换 

齿轮 及 中 
间 轮 


жеве 


ЕН 
工作 台 回 转 方向 





ежу 

















间 轮 


а1 С1 


进 给 交换 | 225 
齿轮 及 中 | 齿 





b, Ха 





3 ж161 时 


当 z>161 时 





两 对 


齿轮 


对 | 两 对 
齿轮 | 齿轮 


























加 一 


个 中 


间 轮 





不 加 
间 轮 





加 一 | 不 加 


个 中 


中 
менте 














?16 




































































IE: ож 





; B 一 工件 螺旋 角 。 









































分 齿 交换 | 进 给 交换 | 差 动 交换 

Да 齿轮 及 中 пада Не 
ЕА 齿轮 e 和 间 间 轮 间 轮 
轮 бара | 货轮 。 和 了 Пе: а с aG, С» 
种 | 工作 台 回转 方向 Ба и а | b, d, 
= 

Sl А 对 | 两 对 | 一 对 | 两 对 | 一 对 | 两 对 

当 z<161 时 当 z>161 时 齿轮 齿轮 齿轮 齿轮 齿轮 齿轮 
а са 加 2 Це 00 щ. т 

үд 个 中 | 中 个 中 Í 

Н РС — 间 轮 | 间 轮 | 间 轮 | 间 轮 | 间 轮 | 间 轮 

га 
=: 8 7 加 一 | 不 加 | 加 一 | 不 加 | 加 两 | 加 一 
Е е 36 个 中 | 中 | 个 中 | 中 | 个 中 | 个 中 
轮 7 36 间 轮 | 间 轮 | 间 轮 | 间 轮 | 间 轮 | 间 轮 


SI6 


表 12-19 在 Y38 上 用 左旋 滚 刀 时 ， 滚 刀 安 装 角度 、 工 作 台 回转 方向 及 中 间 轮 装置 



























































分 齿 交换 | 进 给 交换 | 差 动 交换 
齿轮 及 中 | 齿轮 及 中 | 齿轮 及 中 
此 Шету 间 轮 间 轮 间 轮 
轮 滚 刀 安 装 角 度 和 a с а С а Со 
种 | 工作 台 回转 方向 ха ъа | ъ, а, 
s 
G s $ 对 | 两 对 | 一 对 | 两 对 | 一 对 | 两 对 
МА < 161 时 当 z>161 时 р ие ие 
直 
齿 
圆 
Ж |= 
1 
16 加 两 | 加 一 | 加 两 | 加 一 
个 中 | 个 中 个 中 个 中 一 | 一 
间 轮 | 间 轮 | 间 轮 | 间 轮 
бр 
轮 
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齿轮 及 中 | 齿轮 及 中 | 齿轮 及 中 

W еу 间 轮 间 轮 间 轮 
轮 | 滚 刀 安 装 角度 和 a ста С а С2 
种 | 工作 台 回转 方向 ИАР мета 
类 7 рэ э 3 тир 

当 z<161 时 当 z>161 时 18355 153 ие ие вые 
右 
JE 加 两 | 加 一 | 加 两 | 加 一 | 加 两 | 加 
I |= 个 中 | 个 中 个 中 | 个 中 | 个 中 个 中 
пи 间 轮 | 间 轮 | 间 轮 | 间 轮 | 间 轮 | 间 轮 

-ff 

ж | 
旋 加 两 | 加 一 | 加 两 | 加 一 | 加 一 | 不 加 
ща 个 中 | 个 中 个 中 | 个 中 | 个 中 | 中 
"L 间 轮 | 间 轮 | 间 轮 | 间 轮 | 间 轮 | 间 轮 


416 
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式 中 KK 一 一 深 刀 头 数 ; 


+р 








互相 约 简 。 
`4 z<161 时 ， 定 数 用 24; 
当 z>161 时 ， 定 数 用 48。 
(2) 进 给 交换 齿轮 计算 


























3 иа 
ае а 
式 中 до ЗЕНУНА Е. 
(3) 差 动 交换 齿轮 计算 
„259р 420» 
ЈК 0 





加 减 任意 一 个 分 数 ， 但 要 保证 使 分 子 分 母 能 


若 分 齿 交换 齿轮 公式 中 用 “z + p”， 则 差 动 交 换 齿 轮 
公式 前 取 “ - ”号 ， 表示 差 动 补给 运动 与 工作 人 台 转 动 方 
向 一 致 ， 使 工作 台 多 转 一 点 ， 用 两 对 齿轮 时 不 加 中 间 轮 ; 
КФ, 奉 分 齿 交 换 具 轮 公式 中 用 “z -p”， 则 差 动 交换 具 
轮 公式 前 取 “ + ”号 ,表示 差 动 补给 运动 使 工作 台 少 转 























一 点 ， 用 两 对 齿轮 时 ， 加 一 个 中 间 轮 。 














例 6 在 Y38 型 滚 齿 机 上 要 加 工 一 个 101 180 PLS [А 





各 组 交换 齿轮 。 


ee 
解 : рео, 前 边 取 “+ в, <= 





则 分 齿 交 换 齿 轮 : 





О тх = z x7.95775=25;, 





f 

















柱 齿 轮 ， 如 果 使 用 的 是 单 头 滚 刀 ,， 进 给 量 f, =lmm, 试 求 


24К 24xl 
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24 x20 _ 20 x24 





20 


8" 


差 动 交换 齿轮 : 因 分 
则 差 动 交换 齿轮 公式 前 取 “ 


ра А 


交换 此 轮作 е: 


743 х47 














5х5 


_ 50 х25 





5x4 
表示 差 动 补给 运动 与 工作 台 转 动 方向 一 致 ， 即 多 转 ， 





不 加 中 间 轮 。 


25 x40 


HJH ЕА 


2. 滚 切 大 质数 斜 齿 圆柱 齿轮 时 各 组 交换 齿轮 计算 


(1) 分 齿 交 换 齿 轮 计算 
24K _ ac 
z+p bd 





当 z 和 161 时 ， 定 数 用 24; 当 z>161 时 ， 定 数 用 48。 


(2 ) 进 给 交换 齿轮 计算 





(3) 差 动 交换 齿轮 计算 
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7. 95775sin8 259р 4202 





mk f. K b,d, 


М. 


式 中 符号 意义 : 





当 工 件 与 深思 螺旋 方向 相同 时 ， 第 











号 ; 方向 相反 时 , 用 “+” 号 。 











项 前 用 ” 








当 分 齿 交 换 齿 轮 公 式 中 用 z+P 时 ， 
“- ”号 ; 当 分 度 交 换 齿 轮 中 用 z-p 时 ， 





” 


i=j 
+ 97 о 


























第 一 项 和 第 二 项 若 符号 相同 则 相 加 ; 若 符号 相反 则 相 
减 。 其 结果 得 “ - ”号 ， 表示 差 动 补给 运动 与 工作 台 转 
动 方向 一 致 ， 使 工作 台 多 转 一 点 ， 用 两 对 齿轮 时 ， 不 加 中 


第 二 项 前 用 
第 二 项 前 用 








间 轮 ; 反之 ,结果 得 “+ ”号 ， 表示 差 动 补给 运动 与 工 


作 台 转动 方向 相反 ,使 工作 台 少 转 一 点 ， 

















加 一 个 中 间 轮 。 


用 两 对 齿轮 时 ， 





例 7 在 Y38 型 深 齿 机 上 ， 加 工 一 右 旋 斜 齿 圆 柱 齿 








用 右 旋 单 头 





$ë, m, =2mm, B=30°, z=103, f, 





深 刀 ， 试 求 各 组 挂 轮 。 


То 20 
解 : 设 p = 二 ， 前 边 取 “+” 号 。 


25 
则 分 齿 交 换 齿 轮 : 





lmm, 














О Ш тъх 99 = т x7.95775 二 25。 如 果 用 其 他 机 床 ， 
也 可 用 这 个 公式 计算 各 组 交换 齿轮 ， 但 需 将 分 上 大 、 进 给 、 




















差 动 三 个 定数 改 为 相应 机 床 的 定数 。 








24K _ 24x1 24 х25 
2+р 1 2576 
103 +25 
24х25 
716 х7 х23 
_ 25 х60 
770 x92 
进 给 交换 齿轮 : 
С РЕС 
діа а х1=40 
差 动 交 换 齿 轮 : 























由 于 工件 与 滚 刀 螺 旋 方 向 相同 ， 差 动 交换 齿轮 公式 
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пе 
48 




















一 项 前 用 “ - ”号 。 又 因 分 度 交 换 齿 轮 公式 中 用 z+P， 
所 以 第 二 项 前 也 用 “ - ”号 : 
| m e 
7.95775si8 25р 7. 95775 x sin30° 25 
m, K f. K 2x1 1x1 
_ 7. 95775 х0. 5 1 
Е 2х1 
= – 1.98944 – 1 
В „| 45 х95 
= -2.98944 22 х65 
结果 得 “ - ”号 ， 表 示 用 两 对 齿轮 时 ， 不 加 中 间 轮 。 








注意 : 因为 是 质数 齿轮 ， 在 加 工 中 ， 


差 动 运动 ( 附加 


转动 ) 是 分 度 运动 不 可 分 割 的 一 部 分 ， 即 在 加 工 过 程 中 分 











度 运动 和 差 动 运动 不 能 分 











， 否 则 分 齿 就 乱 了 。 所 以 在 加 





а 








工 中 ， 如 果 切 前 第 二 刀 时 ， 只 能 先 利 








Н 


动 返回 ， 然 
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后 再 进行 切削 。 
3. уз8 型 滚 齿 机 加 工大 质数 直 齿 圆柱 齿轮 时 ， 分 度 、 
差 动 交换 齿轮 表 ( 表 12-20 ) 
表 12-20 ҮЗ8 型 滚 齿 机 加 工大 质数 直 齿 圆柱 齿轮 
( 滚 刀 头 数 K=1) 时 ， 分 齿 、 差 动 交换 齿轮 表 

















齿 数 z | p ка : 
齿轮 fy =0.75mm fy =1mm 
101 1/20 24/43 х20 x47 55/33 50/40 
137 1/20 | 25/43 x25/83 55/33 50/40 
241 1/20 | 23/33 х20/70 40/24 50/40 
362 1/20 59/89 х20/100 55/33 50/40 
386 1/20 | 33/65 х24/98 95/57 50/40 
389 |-1⁄20 34/58 х20/95 40/24 50/40 
401 1/20 | 37/79 х23/90 40/24 50/40 
428 1/20 | 43⁄90 х23/98 40/24 50/40 
446 1/20 | 23/57 х 20/75 40/24 50/40 
451 1/20 | 34/71 х 20/90 40/24 50/40 
461 1/20 | 34/71 х 20/92 40/24 50/40 
478 1/20 | 20/48 х 20/83 40/24 50/40 
479 1/20 | 30/71 х 23/97 40/24 50/40 
481 1/20 37/89 х 24/100 55/33 50/40 
482 |-1⁄15 24/61 х 20/79 | 50/20 х40/45 55/33 
483 1/20 | 40/83 х 20/97 55/33 30/24 
489 1/15 | 24/67 х 20/73 | 50/20 х40/45 55/33 
Ш: Жр “7 (АН, Давр И т РТР 





间 轮 。 








4. p 的 推荐 值 ( 表 12-21 ) 
表 12-21 p 的 推荐 值 
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2 р 2 р 
„а F y AD j L 1 1 
人 | 17” 20° 24°|151 -3 20” 34 
1 
-去 1 1 1 
35 be dse dl 
ам 157 -3 то 
аата а ро de SSS 
27577 30 38 
1 1 1 1 1 和 “这 1 
Право Пар От ут 28” +33 
1 
169 — 
Е с ле а 5 
5 15” 25 
1 1 1 
t h а ЕЕ. 
5° 15” 34 
1 1 1 
1 1 1 | 
2 15 35° 45 
11 1 1 
ol wd 181 ee 
31 -230 за 15” 20 25 30 
1 1 1 1 1 1 
Ше пи А 1911-—=—, ==, -= 
а 45 5 1⁄7 20 
1 гот 1 1 1 
a В 193 |= а 
39 130° 738” 40 17° 25 
1 1 1 
43- 5 197 БЕ t 
1 1 1 1 11 
Б -25 -35 199 са t 21 
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12.4 交换 齿轮 表 ( 212-22) 
表 12-22 交换 齿轮 表 

传动 比 2800 传动 比 交换 举办 

112  з 4 а» 2 | 24 
14. 40000 | 100 ! 25 | 90 | 25 7.68000 | 80 25 | 60 | 25 
12. 80000 | 100 ! 25 | 80 | 25 7.61905 |100 30 | 80 | 35 
12. 00000 100 25 | 90 | 30 7.50000 |100 30 | 90 | 40 
11. 52000 | 90 | 25 | 80 | 25 7.46667 | 80 25 | 70 | 30 
11. 20000 100 | 25 | 70 | 25 7.33333 |100 25 | 55 | 30 
10. 66667 100 25 | 80 | 30 7.20000 |100 25 | 90 | 50 
10. 28571 |100 ! 25 | 90 | 35 7.04000 | 80 25 | 55 | 25 
10. 08000 | 90 | 25 | 70 | 25 7.00000 |100 25 | 70 | 40 
9.60000 1100125 | 60 | 25 6. 85714 |100 25 | 60 | 35 
9. 33333 1100125 | 70 | 30 6. 72000 | 70 25 | 60 | 25 
9. 14286 |100 | 25 | 80 | 35 6. 66667 00 | 30 | 80 | 40 
9. 00000 |100 | 25 | 90 | 40 6. 60000 | 90 25 | 55 | 30 
8. 96000 | 80 25 |70 | 25 6. 54545 00 | 25 | 90 | 55 
8. 80000 |100 | 25 | 55 | 25 6. 42857 00 35 | 90 | 40 
8. 64000 | 90 25 160 | 25 6. 40000 00 ! 25 | 80 | 50 
8.57143 |100 | 30 | 90 | 35 6. 30000 | 90 | 25 70 | 40 
8.40000 | 90 | 25 |70 | 30 6. 28571 00 | 25 | 55 | 35 
8.22857 | 90 25 | 80 | 35 6. 17143 | 90 | 25 | 60 | 35 
8. 00000 |100 | 25 | 80 | 40 6. 16000 | 70 | 25 | 55 | 25 
7.92000 | 90 | 25 | 55 | 25 6. 00000 00 | 25 90 | 60 
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(2%) 
== 3⁄1 хх 

传动 比 传动 比 а 

2 | 2 |23 |24 2 |25 | 3 | 4 
5.86667 | 80 25 | 55 | 30 | 4. 80000 100 25 160 | 50 
5.83333 100 30 70 | 40 | 4. 76190 100 30 150 | 35 
5.81818 1100125 | 80 | 55 | 4.71429 90 30 55 | 35 
5.76000 190 | 25 | 80 | 50 | 4.67532 0100 35 190 | 55 
5.71429 |100 | 35 | 80 | 40 | 4. 66667 100 25 70 | 60 
5.65714 90 | 25 | 55 | 35 | 4. 58333 100 30 55 | 40 
5.60000 100 25 | 70 | 50 | 4. 58182 | 90 25 70 | 55 
5.50000 100 25 | 55 | 40 | 4. 57143 100 25 | 80 | 70 
5.48571 180 | 25 | 60 | 35 | 4. 50000 100 25 90 | 80 
5.45455 100 | 30 | 90 | 55 | 4. 48000 | 80 25 70 | 50 
5.40000 | 90 | 25 | 60 | 40 | 4. 44444 100 30 80 | 60 
5.33333 100 25 | 80 | 60 | 4. 40000 100 25 | 55 | 50 
5.28000 | 60 25 | 55 | 25 | 4. 36364 100 25 60 | 55 
5.25000 | 90 30 | 70 | 40 | 4. 32000 90 25 |60 | 50 
5.23810 |100 | 30 | 55 | 35 | 4. 28571 100 30 | 90 | 70 
5.23636 | 90 | 25 | 80 | 55 | 4. 26667 80 25 |40 30 
5.14286 |100 | 25 | 90 | 70 | 4. 24242 100 30 | 70 | 55 
5.13333 | 70 | 25 | 55 | 30 | 4. 20000 90 25 |70 | 60 
5.12000 | 80 | 25 | 40 | 25 | 4. 19048 | 80 30 | 55 | 35 
5.09091 |100 25 | 70 | 55 | 4. 16667 100 30 | 50 | 40 
5.04000 | 90 25 | 70 | 50 | 4. 15584 |100 35 | 80 | 55 
5.02857 | 80 | 25 | 55 | 35 | 4. 12500 90 30 | 55 | 40 
5.00000 |100 30 | 90 | 60 | 4. 11429 90 25 |80 | 70 
4. 95000 | 90 | 25 | 55 | 40 | 4. 09091 |100 40 90 | 55 
4. 84848 100 | 30 | 80 | 55 | 4. 07273 | 80 25 70 | 55 
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(2) 
=> 3, L Z= Ha U 

传动 比 до 传动 比 — 

21 22 23 24 21 2 23 24 
4.00000 100 25 | 90 |90 | 3.49091 180 1251601 55 
3.96000 | 90 125 | 55 | 50 | 3.42857 100 25 60 | 70 
3.92857 |100! 35 | 55 | 40 | 3. 39394 | 80 | 30 | 70 | 55 
3.92727 | 90 | 25 | 60 | 55 | 3. 36000 | 70 | 25 | 60 | 50 
3.92000 | 70 | 25 35 | 25 | 3.33333 |100 30 | 90 | 90 
3.88889 |100 | 30 | 70 | 60 | 3. 30000 | 90 25 | 55 | 60 
3.85714 | 90 | 35 | 60 | 40 | 3.27273 |100 | 50 90 | 55 
3.85000 | 70 | 25 | 55 | 40 | 3.26667 | 70 25 35 | 30 
3.84000 | 80 | 25 | 60 | 50 | 3. 26531 |100 35 80 | 70 
3.81818 | 90 | 30 | 70 | 55 | 3.21429 |100 35 90 | 80 
3.80952 |100 | 30 | 80 | 70 | 3.20833 | 70 30 | 55 | 40 
3.77143 | 60 | 25 | 55 | 35 | 3.20000 1100125 | 80 |100 
3.75000 100 30 | 90 | 80 | 3. 18182 [100 | 40 |70 | 55 
3.74026 | 90 | 35 | 80 | 55 | 3. 15000 | 90 25 70 | 80 
3.73333 | 80 | 25 | 70 | 60 | 3.14286 |100 25 | 55 | 70 
3.67347 |100} 35 | 90 | 70 | 3.11688 [100 | 35 | 60 | 55 
3.66667 |100 | 25 | 55 | 60 | 3.11111 |100 | 25 |70 | 90 
3.65714 | 80 | 25 | 40 | 35 | 3.08571 | 90 | 25 | 60 | 70 
3.63636 |100 | 40 | 80 | 55 | 3.08000 70 | 25 | 55 | 50 
3.60000 100 25 | 90 |100 | 3.05556 |100 | 30 | 55 | 60 
3.57143 |100! 35 | 50 | 40 | 3. 05455 | 70 25 60 | 55 
3.55556 |100 | 25 | 80 | 90 | 3.04762 80 30 40 35 
3.53571 | 90 35 | 55 140 | 3. 03030 100 30 | 50 | 55 
з. 52000 | 80 | 25 | 55 | 50 3. 00000 100 | 30 90 | 100 
3.50000 1100125 | 70 | 80 | 2- 96296 100 30 80 90 
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( 续 ) 
хана h х 

传动 比 до 传动 比 . 

21 2) 23 24 21 2 23 24 
2.93878 | 90 35 | 80 | 70 2.56000 | 80 | 25 ! 40 | 50 
2.93333 | 80 25 55 | 60 2.54545 |100 | 50 | 70 | 55 
2.91667 100 30 ! 70 | 80 2.53968 |100 | 35 | 80 | 90 
2.90909 |100 50 | 80 | 55 2.52000 | 90 25 70 1100 
2.88000 | 90 | 25 | 80 [100 | 2. 51429 80 25 | 55 |70 
2.86364 | 90 | 40 ! 70 | 55 2.50000 100 40 | 90 | 90 
2.85714 |100 35 | 90 | 90 2.49351 | 80 | 35 | 60 | 55 
2.82857 | 90 25 | 55 | 70 2.48889 | 80 | 25 70:90 
2.81250 100 40 | 90 | 80 2. 47500 | 90 | 25 55 | 80 
2.80519 | 90 35 | 60 | 55 2. 45455 | 90 | 40 60 | 55 
2.80000 100 25 | 70 [100 | 2. 45000 70 25 | 35 | 40 
2.77778 100 30 | 50 | 60 2.44898 |100 | 35 | 60 | 70 
2.75000 |100 25 | 55 | 80 2.44444 |100 | 25 55 | 90 
2.74286 80 25 | 60 | 70 2.42424 |100 | 55 | 80 60 
2.72727 100 55 | 90 | 60 2. 40000 00 | 25 | 60 100 
2.70000 90 | 25 | 60 | 80 2. 38095 00 | 30 | 50 | 70 
2.66667 100 30 | 80 |100 | 2. 35714 | 90 | 30 | 55 | 70 
2.64000 60 | 25 | 55 | 50 2. 33766 00 55 | 90 70 
2.62500 90 | 30 | 70 | 80 2. 33333 00 30 70 100 
2.61905 |100130 | 55 | 70 2.32727 | 80 | 25 | 40 55 
2.61818 90 50 80 | 55 2. 29167 00 | 30 ! 55 80 
2.59740 100 35 | 50 | 55 2.29091 | 90 | 50 70 | 55 
2.59259 1100 30 | 70 | 90 2. 28571 00 | 35 80 100 
2.57143 100 35 | 90 |100 | 2. 27273 00 | 40 50 55 
2.56667 70 25 | 55 | 60 2. 25000 00 40 90 100 
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( 续 ) 
Z= Wa Ut га 

传动 比 < 传动 比 кант 

21 2 | 23 24 21 2 23 24 
2.24490 100 | 35 | 55 | 70 2.00000 100 | 50 | 90 | 90 
2. 24000 80 | 25 | 70 |100 1.98000 190 | 25 | 55 1100 
2.22222 100 | 40 | 80 | 90 1. 96875 90 | 40 70 | 80 
2. 20408 90 | 35 | 60 | 70 1.96429 1100 | 35 | 55 | 80 
2.20000 100 | 25 | 55 |100 1.96364 190 | 50 | 60 | 55 
2.18750 100 | 40 | 70 | 80 1.96000 170 | 25 | 35 ! 50 
2.18182 100 | 50 | 60 | 55 1. 95918 80 | 35 60 70 
2.16000 | 90 | 25 | 60 |100 1. 95556 80 | 25 | 55 | 90 
2.14286 100 | 60 | 90 | 70 1. 94444 100 | 40 70 ! 90 
2. 13889 70 30 | 55 | 60 1. 93939 80 |30 | 40 55 
2. 13333 80 | 25 | 60 | 90 1.92857 190 | 35 | 60 | 80 
2.12121 100 | 55 | 70 | 60 1.92500 170 | 25 | 55 | 80 
2.10000 | 90 | 30 | 70 1100 1.92000 | 80 | 25 | 60 1100 
2. 09524 80 | 30 | 55 | 70 1.90909 | 90 55 | 70 | 60 
2.08333 |100 | 30 | 50 | 80 1.90476 100 | 60 | 80 ! 70 
2.07792 |100 | 55 | 80 | 70 1. 88571 60 | 25 | 55 | 70 
2. 07407 80 | 30 | 70 | 90 1.87500 100 60 90 ! 80 
2.06250 | 90 | 30 | 55 | 80 1. 87013 90 | 55 | 80 70 
2.05714 | 90 | 35 | 80 |100 1. 86667 80 | 30 70 1100 
2. 04545 |100 | 55 | 90 | 80 1.85185 100 | 30 | 50 | 90 
2.04167 70 30 | 35 | 40 1. 83673 90 | 35 | 50 70 
2. 04082 |100 | 35 | 50 | 70 1.83333 100 | 30 | 55 1100 
2.03704 1100130 | 55 | 90 1. 82857 80 | 25 | 40 | 70 
2. 03636 80 | 50 | 70 | 55 1.81818 1100155 | 90 | 90 
2. 02041 90 | 35 | 55 | 70 1.80000 100 50 | 90 100 
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( 续 ) 
хана Z= Е 

传动 比 дао 传动 比 . 

21 22 23 24 21 2 23 24 
1.79592 180 35 55 | 70 1.60000 1100150 80 100 
1.78571 1100 | 35 | 50 | 80 1. 59091 1100155 | 70 | 80 
1.78182 | 70 25 | 35 | 55 1. 58730 |100 | 35 | 50 | 90 
1.77778 |100! 50 | 80 | 90 1. 57500 | 90 | 40 70 100 
1.76786 | 90 35 | 55 | 80 1. 57143 |100 | 35 | 55 100 
1.76000 | 80 | 25 | 55 [100 | 1. 56250 100 40 | 50 | 80 
1. 75000 |100 ! 40 | 70 [100 | 1. 55844 100 55 | 60 | 70 
1. 74603 |100 ! 35 | 55 | 90 1. 55556 |100 | 50 | 70 | 90 
1.74545 | 80 ! 50 | 60 | 55 1. 54688 | 90 | 40 ! 55 | 80 
1.71875 |100! 40 | 55 | 80 1. 54286 | 90 | 35 | 60 100 
1.71429 |100! 35 | 60 |100 | 1. 54000 | 70 | 25 | 55 100 
1.71111 | 70 | 25 55 | 90 1. 52778 |100 | 40 | 55 | 90 
1. 69697 80 55 70 | 60 1. 52727 | 70 | 50 | 60 55 
1. 68750 90 | 40 60 | 80 1. 52381 | 80 | 35 | 60 | 90 
1. 68000 70 25 60 |100 || 1. 51515 00 | 55 ! 50 | 60 
1. 66667 100 60 | 90 | 90 1. 50000 00 60 90 100 
1.66234 80 35 | 40 | 55 1.48485 | 70 30 35 | 55 
1. 65000 | 90 | 30 | 55 [100 | 1. 48148 00 60 | 80 90 
1. 63636 100 55 9011001 1. 46939 | 90 35 4070 
1. 63333 | 70 25 | 35 | 60 1.46667 | 80 | 30 55 100 
1. 63265 (100 35 40 | 70 1. 45833 00/60 170 | 80 
1. 62963 | 80 | 30 55 | 90 1. 45455 00 55 | 80 100 
1.61616 (100 55 80 | 90 1. 44000 | 90 | 50 ! 80 100 
1. 60714 (100 70 90 | 80 1.43182 | 90 | 55 | 70 | 80 
1. 60417 ! 70 30 55 | 80 1. 42857 00 | 70 | 90 90 
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(8) 
Ети га 

传动 比 = 传动 比 0н 

21 2 | 23 24 21 22 23 24 
1. 42593 70 | 30 | 55 | 90 1. 28000 80 | 25 | 40 1100 
1. 42222 80 25 | 40 | 90 1. 27273 |100 | 55 | 70 1100 
1.41429 190 | 35 | 55 |100 1.269844 1100170 180 ! 90 
1.41414 100 | 55 | 70 | 90 1.26000 | 90 | 50 | 70 1100 
1. 40625 90 | 40 | 50 | 80 1. 25714 80 | 35 | 55 1100 
1.40260 190 | 55 | 60 | 70 1.25000 1100180 190 ! 90 
1.40000 1100150 1701100 1. 24675 80 | 55 |60 70 
1. 39683 80 | 35 ! 55 |90 1. 24444 | 80 | 50 | 70 | 90 
1. 38889 100 40 | 50 | 90 1.23750 | 90 | 40 | 55 1100 
1. 37565 100 | 40 | 55 1100 1. 22727 | 90 | 55 | 60 | 80 
1. 37143 80 | 35 | 60 1100 1. 22500 | 70 | 25 | 35 ! 80 
1. 36364 100 | 55 | 60 | 80 1. 22449 100 | 35 | 30 ! 70 
1. 36111 70 30 | 35 | 60 1. 22222 |100 | 50 | 55 | 90 
1.35000 | 90 | 40 | 60 1100 1.21212 100 | 55 | 60 | 90 
1. 34694 | 60 | 35 | 55 | 70 1. 20313 70 | 40 | 55 | 80 
1. 33333 |100 | 60 | 80 |100 1. 20000 100 | 50 | 60 1100 
1.32000 | 60 | 25 | 55 |100 1. 19048 100 60 50 ! 70 
1.31250 | 90 | 60 | 70 | 80 1. 18519 80 30 40 | 90 
1. 30952 |100 | 60 | 55 | 70 1. 17857 90 | 60 | 55 70 
1. 30909 | 90 | 55 | 80 |100 1. 16883 90 | 55 | 50 70 
1. 30612 80 | 35 | 40 | 70 1.16667 100 60 | 70 1100 
1.29870 |100 | 55 | 50 | 70 1. 16364 80 | 50 | 40 | 55 
1.29630 |100 | 60 | 70 | 90 1. 14583 100 60 55 ! 80 
1.28571 |100 | 70 | 90 |100 1. 14545 90 | 55 | 70 100 
1. 28333 70 | 30 | 55 |100 1. 14286 100 | 70 | 80 1100 
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(Е) 
vab ху 

传动 比 — 传动 比 . 

21 22 23 24 21 2 23 24 
1.13636 |100 ! 55 | 50 | 80 1. 02083 | 70 | 30 35 | 80 
1.13131 | 80 | 55 | 70 | 90 1. 02041 1100135 | 25 | 70 
1.12500 |100! 80 | 90 [100 | 1.01852 100 60 | 55 | 90 
1. 12245 | 55 35 | 50 | 70 1.01818 | 80 | 55 ! 70 100 
1.12000 | 80 | 50 70 [100 | 1.01587 80 35 | 40 | 90 
1.11364 | 70 | 40 35 | 55 1.01010 1100155 | 50 | 90 
1.11111 100 | 80 | 80 | 90 1. 00000 |100 | 90 90 100 
1.10204 | 90 35 | 30 | 70 0. 99000 | 90 | 50 55 100 
1.10000 1100150 | 55 [100 | 0. 98438 90 40 | 35 | 80 
1. 09375 |100 | 40 | 35 | 80 0. 98214 1100 | 70 55 | 80 
1. 09091 |100! 55 | 60 |100 | 0. 98182 90 | 55 | 60 100 
1. 08889 | 70 25 | 35 | 90 0. 98000 | 70 | 25 35 100 
1. 08000 | 90 50 60 |100 | 0. 97959 | 80 | 35 30:70 
1.07143 (100 70 60 | 80 0. 97778 | 80 | 50 55 | 90 
1. 06944 70 40 55 | 90 0. 97222 |100 80 | 70 190 
1. 06667 | 80 50 60 | 90 0. 96970 | 80 | 55 60 | 90 
1. 06061 (100 55 | 35 | 60 0. 96429 | 90 | 70 60 80 
1. 05000 | 90 | 60 70 |100 | 0. 96250 | 70 | 40 55 100 
1. 04762 | 80 | 60 55 |70 0.96000 | 80 | 50 60 100 
1. 04167 100 60 | 50 | 80 0. 95455 | 90 | 55 35 | 60 
1. 03896 (100 55 | 40 | 70 0. 95238 100 70 | 60 | 90 
1. 03704 | 80 60 70 | 90 0. 94286 | 60 | 35 55 100 
1.03125 | 90 60 55 | 80 0. 93750 100 | 40 | 30 80 
1.02857 | 90 70 80 |100 | 0. 93506 | 90 | 55 | 40 | 70 
1.02273 90 55 | 50 | 80 0. 93333 | 80 60 | 70 1100 
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(Е) 
хана х 

传动 比 — 传动 比 . 

21 22 23 24 21 2 23 24 
0. 92593 100 | 60 50 190 0.81818 | 90 55 50 100 
0.91837 190 35 25 | 70 0.81667 | 70 30 35 100 
0.91667 100 60 | 55 |100 | 0.81633 80 35 25 | 70 
0.91429 180 35 4011001 0.81481 80 60 55 90 
0. 90909 100 55 | 50 |100 | 0. 80808 0100155 | 40 90 
0. 90741 | 70 ! 30 | 35 | 90 0. 80357 | 90 | 70 50 80 
0.90000 | 90 | 80 | 80 [100 | 0. 80208 70 60 | 55 | 80 
0. 89796 | 55 | 35 | 40 | 70 0. 80000 100 | 50 40 100 
0. 89286 100 70 | 50 | 80 0. 79545 |100 | 55 ! 35 | 80 
0. 89091 | 70 50 ! 35 | 55 0. 79365 |100 | 70 50 | 90 
0.88889 100 | 90 | 80 [100 | 0. 78750 90 80 | 70 100 
0.88393 | 90 70 55 | 80 0. 78571 |100 | 70 55 100 
0.88000 | 80 | 50 | 55 [100 | 0. 78125 100 40 | 25 | 80 
0.87500 100 80 | 70 [100 | 0. 77922 100 55 | 30 | 70 
0.87302 100 70 | 55 | 90 0. 77778 |100 90 70 1100 
0.87273 | 80 55 6011001 0. 77143 | 90 70 | 60 100 
0. 85938 | 55 | 40 | 50 | 80 0. 77000 70 | 50 55 100 
0. 85714 100 70 | 60 |100 | 0. 76563 70 40 | 35 | 80 
0. 85556 | 70 | 50 | 55 | 90 0. 76389 100 | 80 55 | 90 
0. 84848 | 80 55 | 35 | 60 0. 76364 | 70 | 55 | 60 100 
0. 84375 | 90 | 40 | 30 | 80 0. 76190 | 80 | 70 60 90 
0. 84000 70 50 | 60 |100 | О. 75758 1100155 25 | 60 
0. 83333 100 80 60 | 90 0. 75000 100 | 80 | 60 100 
0.83117 | 80 55 | 40 | 70 0. 74242 | 70 | 55 35 | 60 
0.82500 | 90 | 60 | 55 [100 | 0. 74074 100 60 | 40 | 90 
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( 续 ) 
== Wa Ut Z= at 

传动 比 ах 传动 比 0и 

21 2 | 23 24 21 2 23 24 
0. 73469 60 | 35 130 | 70 0. 65455 90 55 40 100 
0. 73333 80 | 60 55 |100 | 0. 64935 |100 | 55 25 | 70 
0. 72917 100 | 60 | 35 | 80 0. 64815 100 60 | 35 ! 90 
0.72727 1100155 | 40 1100 | 0. 64646 80 | 55 40 90 
0. 72000 | 90 50 | 40 |100 | 0. 64286 | 90 70 | 50 1100 
0. 71591 90 | 55 | 35 | 80 0. 64167 70 60 | 55 1100 
0.71429 100 70 | 50 |100 || 0. 64000 | 80 50 | 40 1100 
0. 71296 70 | 60 | 55 | 90 0. 63636 100 55 | 35 100 
0. 71111 80 | 50 | 40 | 90 0. 63492 100 | 70 | 40 | 90 
0. 70707 100 | 55 | 35 | 90 0. 63000 | 90 | 50 | 35 100 
0. 70313 90 | 40 | 25 | 80 0. 62857 80 | 70 | 55 1100 
0. 70130 90 | 55 | 30 | 70 0. 62500 100 | 80 | 50 100 
0. 70000 1100150 | 35 |100 | 0. 62338 80 | 55 130 70 
0. 69841 80 | 70 | 55 | 90 0. 62222 80 |90 70 100 
0. 69444 100 | 80 | 50 | 90 0. 61875 90 | 80 55 1100 
0. 68750 1100180 | 55 |100 | 0.61364 | 90 55 | 30 | 80 
0. 68571 80 | 70 | 60 1100 | 0.61250 | 70 | 40 | 35 1100 
0. 68182 100 | 55 | 30 | 80 0. 61224 | 60 | 35 | 25 | 70 
0. 68056 | 70 | 40 | 35 | 90 0.61111 100 90 | 55 100 
0. 67500 | 90 | 80 | 60 |100 | 0. 60606 1100 | 55 | 30 90 
0. 67347 55 ! 35 | 30 | 70 0. 60156 55 |40 | 35 | 80 
0.66667 |100 | 90 | 60 |100 |! 0. 60000 100 50 | 30 |100 
0.66000 | 60 | 50 | 55 |100 | 0. 59524 |100 | 60 | 25 | 70 
0. 65625 90 | 60 | 35 | 80 0. 59259 80 | 60 | 40 | 90 
0. 65476 | 55 | 60 | 50 | 70 0. 58929 60 | 70 55 80 
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( 续 ) 
хана Z= Ha В 

传动 比 до 传动 比 2214 

21 2) 23 24 21 2 23 24 
0. 58442 | 90 55 25 | 70 0. 51948 | 80 55 25 ! 70 
0. 58333 100 60 | 35 [100 | 0. 51852 | 80 60 | 35 | 90 
0. 58182 | 80 55 | 40 [100 | 0. 51563 55 40 | 30 | 80 
0. 57292 | 55 | 60 | 50 | 80 0.51429 | 90 70 40 100 
0. 57273 | 90 55 | 35 |100 | 0. 51136 90 55 | 25 | 80 
0. 57143 100 70 | 40 [100 | 0. 51042 70 60 | 35 | 80 
0. 56818 100 55 | 25 | 80 0. 51020 | 50 | 35 25 | 70 
0. 56566 | 80 55 | 35 | 90 0. 50926 | 55 | 60 50 | 90 
0. 56250 | 90 | 80 | 50 [100 | 0. 50909 | 80 55 | 35 100 
0. 56122 | 55 35 | 25 | 70 0. 50794 | 80 | 70 40 90 
0. 56000 | 80 | 50 | 35 [100 | 0. 50505 100 55 | 25 | 90 
0. 55682 | 70 55 | 35 | 80 0. 50000 100 80 40 100 
0. 55556 |100 90 | 50 [100 | 0. 49495 70 55 | 35 | 90 
0. 55000 | 90 | 90 | 55 [100 | 0. 49107 55 70 | 50 | 80 
0. 54688 | 70 | 40 25 | 80 0. 49091 | 90 55 35 100 
0. 54545 | 100 | 55 | 30 |100 | 0.490000 70 50 35 1100 
0. 54444 | 70 | 50 | 35 | 90 0. 48980 140 | 35 | 30 | 70 
0. 54000 | 90 | 50 | 30 |100 | 0. 48889 80 90 | 55 100 
0. 53571 100 70 30 | 80 0. 48611 1100180 35 | 90 
0. 53472 | 70 | 80 | 55 | 90 0. 48485 | 80 | 55 30:90 
0. 53333 | 80 | 90 | 60 [100 | 0. 48214 90 70 30 | 80 
0. 53030 | 70 55 | 25 | 80 0. 48125 | 70 | 80 55 100 
0. 52500 | 90 60 35 |100 | 0. 48000 | 80 | 50 | 30 100 
0. 52381 | 60 | 70 | 55 | 90 0. 47727 | 70 | 55 301 80 
0. 52083 100 60 | 25 | 80 0. 47619 100 70 30 | 90 
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(8) 
=> 3, LE хх 

传动 比 < s 传动 比 кант 

21 2 | 23 24 21 22 23 24 
0.47143 60 | 70 | 55 1100 | 0.40833 70 160 | 35 100 
0. 46875 90 | 60 | 25 | 80 0.40816 40 35 | 25 ! 70 
0. 46753 60 55 | 30 | 70 0. 40741 55 60 | 40 190 
0. 46667 80 | 60 | 35 |100 | 0. 240404 80 | 55 | 25 | 90 
0. 46296 |100 | 60 | 25 | 90 0.40179 | 90 70 25 | 80 
0. 45833 60 | 80 | 55 | 90 0. 40104 55 | 60 | 35 | 80 
0. 45714 80 | 70 | 40 [100 || 0. 40000 90 | 90 | 40 100 
0. 45455 00! 55 | 25 |100 | 0. 39773 70 | 55 | 25 | 80 
0. 45370 | 70 | 60 | 35 | 90 0. 39683 |100 70 | 25 | 90 
0. 45000 | 90 | 80 | 40 |100 | 0. 39375 90 | 80 | 35 1100 
0. 44643 00 | 70 | 25 | 80 0. 39286 55 70 | 50 |100 
0. 44545 70 | 55 | 35 |100 | 0. 39063 50 | 40 | 25 | 80 
0. 44444 00 90 | 40 |100 |! 0. 38961 60 | 55 | 25 70 
0. 44000 | 55 | 50 | 40 |100 1 0. 38889 1100190 | 35 1100 
0. 43750 00 | 80 | 35 |100 | 0. 38571 90 | 70 | 30 100 
0. 43651 55 |70 | 50 | 90 0. 38500 55 | 50 | 35 |100 
0. 43636 80 | 55 | 30 |100 | 0. 38194 55 80 | 50 190 
0. 42969 55 | 40 | 25 | 80 0.38182 | 70 | 55 | 30 1100 
0. 42857 | 100 70 | 30 |100 | 0. 38095 80 |70 | 30 | 90 
0. 42778 70 | 90 | 55 [100 | 0. 37879 50 | 55 | 25 60 
0. 42424 | 70 | 55 | 30 | 90 0. 37500 1100 80 30 100 
0. 42000 | 70 | 50 | 30 |100 | 0. 37037 80 | 60 | 25 | 90 
0.41667 1100180 | 30 | 90 0. 36667 60 | 90 | 55 |100 
0.41250 | 60 | 80 | 55 |100 || 0. 36458 70 |60 | 25 ! 80 
0.40909 | 90 | 55 | 25 |100 | 0. 36364 80 | 55 | 25 1100 
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(Е) 
vab х 

传动 比 дао 传动 比 — 

21 2 23 24 21 2 23 24 
0. 36000 | 60 | 50 | 30 [100 | 0.31250 1001180 25 1100 
0. 35714 100 70 ! 25 [100 | 0.31169 40 55 | 30 | 70 
0. 35648 | 55 | 60 | 35 | 90 0.31111 | 80 | 90 35 100 
0. 35556 | 80 | 90 | 40 |100 | 0. 30625 70 80 35 100 
0. 35354 | 70 55 | 25 | 90 0. 30612 | 30 | 35 25 | 70 
0. 35000 | 90 | 90 | 35 [100 | 0. 30556 55 | 90 | 50 100 
0. 34921 | 55 | 70 | 40 | 90 0. 30303 | 60 | 55 25 ! 90 
0. 34722 |100 ! 80 | 25 | 90 0. 30000 | 90 90 30 1100 
0. 34375 | 55 | 80 | 50 [100 | 0. 29762 50 60 | 25 |70 
0. 34286 | 80 | 70 | 30 [100 | 0. 29464 55 70 | 30 | 80 
0. 34091 | 60 55 ! 25 | 80 0. 29167 | 70 | 80 3090 
0. 34028 | 70 | 80 | 35 | 90 0. 28646 | 55 | 60 25 | 80 
0. 33750 | 90 | 80 | 30 [100 | 0. 28571 | 80 70 25 1100 
0. 33333 100 90 | 30 [100 | 0. 28409 50 55 | 25 | 80 
0.33000 | 55 50 | 30 |100 | 0. 28283 40 55 | 35 | 90 
0. 32813 | 35 | 40 | 30 | 80 0. 28125 | 90 | 80 25 100 
0. 32738 | 55 | 60 | 25 | 70 0. 28000 | 40 | 50 35 100 
0. 32727 | 60 55 | 30 |100 | 0. 27778 100 90 25 |100 
0. 32468 | 50 55 | 25 | 70 0. 27500 | 55 | 80 40 100 
0. 32407 | 70 | 60 25 | 90 0. 27344 | 35 | 40 25 | 80 
0. 32143 | 90 | 70 25 |100 | 0. 27273 60 55 | 25 |100 
0. 32083 55 60 35 |100 | 0. 27222 | 70 | 90 35 100 
0.31818 70 55 | 25 |100 || 0. 26786 | 60 | 70 25 | 80 
0.31746 | 80 70 25 | 90 0. 26736 | 55 | 80 35 | 90 
0.31429 | 55 | 70 | 40 |100 | 0. 26667 80 90 30 100 
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(Е) 
== 3, LE хх 

传动 比 дао 传动 比 садо 

21 22 23 24 21 2 23 24 
0. 26515 | 35 55 25 | 60 0. 22727 | 50 | 55 25 100 
0. 26250 | 70 | 80 | 30 [100 | 0. 22500 60 80 30 100 
0. 26190 | 55 | 70 ! 30 | 90 0. 22321 | 50 | 70 25 | 80 
0. 26042 | 50 | 60 25 | 80 0. 22222 | 80 | 90 25 100 
0. 25974 | 40 55 | 25 | 70 0.21875 | 70 | 80 25 100 
0. 25926 | 40 | 60 ! 35 | 90 0.21825 | 55 | 70 25 | 90 
0. 25714 | 60 | 70 | 30 [100 | 0. 21818 40 55 30 100 
0. 25510 | 25 35 | 25 | 70 0.21429 | 60 | 70 25 100 
0. 25463 | 55 | 60 | 25 | 90 0.21389 | 55 | 90 35 100 
0. 25455 | 40 55 | 35 |100 | 0. 21212 | 35 55 | 30 | 90 
0. 25253 | 50 55 | 25 | 90 0.21000 | 35 | 50 30 100 
0. 25000 | 90 | 90 | 25 [100 | 0. 20833 60 80 | 25 | 90 
0. 24554 | 55 | 70 25 | 80 0. 20625 | 55 | 80 30 100 
0. 24444 | 55 | 90 | 40 |100 | 0. 20202 40 55 | 25 | 90 
0. 24306 | 70 80 | 25 | 90 0. 20000 | 60 | 90 30 100 
0. 24242 | 40 55 | 30 | 90 0. 19886 | 35 | 55 25 | 80 
0. 24063 | 55 | 80 | 35 [100 | 0. 19841 50 70 | 25 | 90 
0. 24000 | 40 | 50 | 30 |100 | 0. 19643 55 70 25 |100 
0. 23864 | 35 55 | 30 | 80 0. 19531 | 25 | 40 25 80 
0. 23810 | 60 | 70 | 25 | 90 0. 19481 | 30 | 55 25 | 70 
0. 23571 | 55 | 70 | 30 [100 | 0. 19444 70 90 | 25 |100 
0. 23438 | 30 | 40 | 25 | 80 0. 19097 | 55 | 80 25 | 90 
0. 23333 70 | 90 | 30 |100 | 0. 19091 | 35 | 55 | 30 100 
0. 23148 | 50 | 60 | 25 | 90 0. 19048 | 40 70 30 90 
0. 22917 | 55 | 80 | 30 | 90 0. 18939 | 25 55 | 25 60 
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( 续 ) 
> 交换 齿轮 z 交换 齿轮 
传动 比 传动 比 
21 2 | 2 24 21 2 |23 24 
0.18750 | 60 | 80 | 25 1100 | 0.14205 | 25 | 55 | 25 | 80 
0.18519 | 40 | 60 | 25 | 90 | 0.13889 | 50 | 90 | 25 100 
0.18333 | 55 | 90 | 30 |100 | 0.13636 | 30 | 55 | 25 | 100 
0.18229 | 35 | 60 | 25 | 80 | 0.13393 | 30 170 | 25 | 80 
0.18182 | 40 | 55 | 25 | 100 | 0. 13333 | 40 | 90 | 30 |100 
0.17857 | 50 | 70 | 25 |100 | 0.13125 | 35 | 80 | 30 100 
0.13021 | 25 | 60 | 25 | 80 
0517677 1| 352 55 25 |-90 | 022021 22 69.2 | ВО 
0.17361 | 50 80 | 25 |90 | 0212153 | 35 | 80 | 25 | 90 
0.17188 | 55 | 80 | 25 |100 | 0.11905 | 30 | 70 | 25 | 90 
0.17143 | 40 | 70 | 30 | 100 0.11667 | 35 90 |30 100 
0.17045 | 30 55 25 | 80 | 0211364 | 25 | 55 | 25 | 100 
0. 16234 | 25 5525170 | 0111 40 |90 25 100 
0.16204 35 | 60 25|90 01098 | 35 |80 | 25 |100 
0.15909 | 35 | 55 | 25 | 100 | 0.10714 | 30 | 70 | 25 100 
зааназееанине 
0.15625 | 50 | 80 | 25 |100 | 0. 
0.15556 | 40 | 90 | 35 |100 | 0.09722 | 35 90 | 25 100 
0.15278 | 55 | 90 | 25 | 100 | 0. 09375 | 30 | 80 | 25 |100 
ТАИ x | 5092 2 m 2 
0. 15000 | 40 | 80 30 |100 | 0.08333 | 30 | 90 | 25 |100 
0. 14881 25 | 60 25|70 0.07813 25 80 25 1100 
0.14583 | 35 | 80 | 30 | 90 
0. 14286 | 40 | 70 | 25 | 100 | 0.06944 25 | 90 | 25 |100 
12.5 齿轮 检测 
12. 5.1 公法 线 长 度 的 测量 








1. 标准 直 齿 圆柱 齿轮 公法 线 长 度 测 量 
(1) 公法 线 长 度 计算 公式 〈 表 12-23 ) 








表 12-23 ”公法 线 长 度 计 算 公 式 ( 简化 后 ) 
ФЕ CHE W, 






公法 线 
пат 
分 度 贺 








压力 角 a /( ° ) 公法 线 长 度 W. /mm 跨越 齿 数 天 








W. = тсо820 (т (k-0.5) +0.0149:) 
20 k =—z+0.5 =0.111z+0. 5 
=тх [2.952 (k-0.5) +0.014z) 180 





有 
W. = тсоѕ14 一 1-0.5) +0. 00555 
14 k =meosl4 —— [ + ( ) ЕСРИ ЕИ 


тво” 


ъ|– 


= тх (3.0415 (А-0.5) +0. 00537: ) 








686 


940 


(2) 标准 直 齿 圆 柱 齿 轮 公法 线 长 度数 值 ( 表 12-24 ) 
表 12-24 标准 直 齿 圆柱 齿轮 公法 线 长 度数 值 


( m =1mm, oa =20° ) 


























пи ВЕ W. B ВЕ W, 

z /mm 2 /mm 

10 2 4. 5683 28 4 10. 7246 
11 2 4.5823 29 4 10. 7386 
12 2 4. 5963 30 4 10. 7526 
13 2 4.6103 31 4 10. 7666 
14 2: 4. 6243 32 4 10. 7806 
15 2 4.6383 33 4 10. 7946 
16 2 4.6523 34 4 10. 8086 
17 2 4. 6663 35 4 10. 8226 
18 2 4. 6803 36 4 10. 8367 
19 3 7. 6464 37 5 13. 8028 
20 3 7. 6604 38 5 13. 8168 
21 3 7. 6744 39 5 13. 8308 
22 3 7. 6884 40 5 13. 8448 
23 3 7. 7025 41 5 13. 8588 
24 3 7.7165 42 5 13.8728 
25 3 7. 7305 43 5 13. 8868 
26 3 7. 7445 44 5 13. 9008 
27 3 7. 7585 45 5 13.9148 


























(2%) 
被 测 | 公法 线 被 测 公法 线 
пе wal Fm | me ВЕ кви 
总 齿 数 W, 总 齿 数 W, 
z /mm 2 /mm 
46 6 16. 8810 73 9 26. 1155 
47 6 16. 8950 74 9 26. 1295 
48 6 16. 9090 75 9 26. 1435 
49 6 16. 9230 76 9 26. 1575 
50 6 16. 9370 71 9 26. 1715 
51 6 16.9510 78 9 26. 1855 
52 6 16. 9650 79 9 26. 1995 
53 6 16. 9790 80 9 26. 2135 
54 6 16. 9930 81 9 26. 2275 
55 7 19. 9591 82 10 29. 1937 
56 7 19. 9732 83 10 29. 2077 
57 7 19. 9872 84 10 29. 2217 
58 Л 20. 0012 85 10 29. 2357 
59 7 20. 0152 86 10 29. 2497 
60 7 20. 0292 87 10 29. 2637 
61 7 20. 0432 88 10 29. 2777 
62 7 20. 0572 89 10 29. 2917 
63 7 20. 0712 90 10 29. 3057 
64 8 23. 0373 91 11 32. 2719 
65 8 23. 0513 92 11 32. 2859 
66 8 23. 0653 93 11 32. 2999 
67 8 23. 0793 94 11 32. 3139 
68 8 23. 0933 95 11 32. 3279 
69 8 23. 1074 96 11 32. 3419 
70 8 23. 1214 97 11 32. 3559 
71 8 23. 1354 98 11 32. 3699 
72 8 23. 1494 99 11 32. 3839 
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(2) 
被 测 公法 线 被 测 公法 线 
ие ВВ em | 齿轮 | 跨越 | каня 
总 齿 数 Е" W, 总 齿 数 W, 

z /mm /mm 
100 2 35. 3500 127 15 44. 5846 
101 2 35. 3641 128 15 44. 5986 
102, 2 35. 3781 129 15 44. 6126 
103 2 35. 3921 130 15 44. 6266 
104 2 35. 4061 131 15 44. 6406 
105 2 35. 4201 132 15 44. 6546 
106 2 35. 4341 133 15 44. 6686 
107 2 35. 4481 134 15 44. 6826 
108 12 35. 4572 135 15 44. 6966 
109 13 38. 4282 136 16 47. 6628 
110 13 38. 4422 137 16 47.6768 
111 13 38. 4563 138 16 47. 6908 
112 13 38. 4703 139 16 47. 7048 
113 13 38. 4843 140 16 47.7188 
114 13 38. 4983 141 16 47.7328 
115 13 38. 5123 142 16 47. 7468 
116 13 38. 5263 143 16 47. 7608 
117 13 38. 5403 144 16 47.7748 
118 14 41. 5064 145 17 50. 7410 
119 14 41. 5205 146 17 50. 7550 
120 14 41. 5344 147 17 50. 7690 
121 14 41. 5484 148 17 50. 7830 
122 14 41. 5625 149 17 50. 7970 
123 14 41. 5765 150 17 50. 8110 
124 14 41. 5905 151 17 50. 8250 
125 14 41. 6045 152 17 50. 8390 
126 14 41. 6185 153 17 50. 8530 
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( 续 ) 

被 测 公法 线 被 测 公法 线 

ие (ИВО 。 长度 值 | 齿轮 8) 。 长度 值 
总 齿 数 | W. диж | W. 

2 /mm 2 /mm 
154 18 53. 8192 181 21 63. 0537 
155 18 53. 8332 
156 18 53. 8472 а Й 
157 18 53. 8612 183 21 63. 0817 
158 18 53. 8752 184 | 21 63. 0957 
159 18 53. 8892 185 >i 63. 1097 
160 18 53. 9032 
Да 18 53 9172 186 | 21 63. 1237 
162 18 53. 9312 187 |21 63. 1377 
163 19 56. 8972 188 21 63. 1517 
164 19 56.9113 
165 | 19 56. 9254 е 03;.1657 
166 19 56. 9394 190 22 66. 1319 
167 19 56. 9534 191 22 66. 1459 
168 19 56. 9674 195 || 255 66. 1599 
169 19 56. 9814 
170 | 19 56. 9954 193 | 22 66. 1739 
171 19 57. 0094 194 | 22 66. 1879 
172 20 59. 9755 195 22 66. 2019 
173 20 59. 9895 
174 | 20 60. 0035 АБ. 062152 
175 | 20 60.0175 197 | 22 66. 2299 
176 | 20 60. 0315 198 22 66. 2439 
177 | 20 60. 0456 199 | 23 69 2101 
178 | 20 60. 0596 
о Изер Ооз 200 | 23 69. 2241 
180 | 20 60. 0876 

注 : 若 模 数 mm 不 等 于 lmm， 其 W. 值 等 于 表 中 的 W, (BDE то 
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内 齿轮 公法 线 长 度 ， 可 以 按 表 12-24 查 
如 图 12-9 所 示 。 





12-9 ”内 齿轮 测量 








(3 ) 径 节 齿 轮 公法 线 长 度数 值 ( 表 12-25 ) 








表 12-25 径 节 齿轮 公法 线 长 度数 值 
(P=1, а=14. 5°) 
ГА: В А: В 
被 测 齿 物 跨越 被 测 齿轮 | 跨越 s. 
виж иж | 了 виж ma | “Y 
2 k Е z k Е 
/mm /mm 
12 117. 518 25 96. 545 
13 117.654 | 26 96. 682 
14 117. 791 27 96. 818 
15 117. 927 28 96. 954 
16 118.064 | 29 97. 091 
17 118.200 | зо 97. 227 
18 2 118. 336 31 3 197. 364 
19 118. 473 55 97. 500 
20 ВИ 33 197. 636 
21 118.746 | 34 Ва 
Е пе 35 197. 909 
23 119. 018 3 98. 046 
24 119. 155 37 98. 182 
































( 续 ) 
八 小 线 ХА 
被 测 齿 轮 跨越 ра 被 测 具 轮 | 跨越 пра 

виж иж А виж) иж а 

2 k к 2 k k 
/mm /mm 
38 275. 572 63 433. 491 
39 275. 709 64 433. 627 
40 275. 845 65 433. 763 
41 275.982 66 433. 900 
42 276. 118 67 434. 036 
43 276. 254 68 0 434. 173 
44 4 276. 391 69 434. 309 
45 276. 527 70 434. 445 
46 276. 664 71 434. 582 
47 276. 800 72 434. 718 
48 276. 936 73 434. 855 
49 277. 073 74 434. 991 
50 354. 463 75 512. 382 
51 354. 600 76 512. 518 
52 354. 736 77 512. 654 
53 354. 873 78 512. 791 
54 355. 009 79 512. 927 
55 355. 145 80 513. 063 
56 5 355. 282 81 7 513. 200 
57 355.418 82 513. 336 
58 355. 555 83 513. 473 
59 355. 691 84 513. 609 
60 355. 827 85 513. 745 
61 355. 904 86 513. 882 
62 356. 100 87 514. 018 
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(Е) 
ЖЕ А 公法 线 Е З 公法 线 
被 测 认输 跨越 | бар УМ вв ОК 
виж вж | “Wp” вещ 齿 数 | “y 
z k е 2 k Е 
/mm /mm 
88 591.409 95 592. 364 
89 591. 545 96 592. 500 
90 591. 682 97 592. 636 
91 8 591. 818 98 8 592. 773 
92 591. 954 99 592. 909 
93 592. 091 100 593. 046 
94 592. 227 























注 : 若 径 节 P 不 等 于 1， 其 WW 值 等 于 表 中 的 WW (Е Р К. 





2. 斜 齿 圆柱 齿轮 公 
(1) АКЛ Л 























ПУ 法 


š 
Tt 














(°); 























J (°); 








\ 法 线 长 度 测 量 
I 齿 数 计算 公式 


= тасозо | mk — 0.5) + гіпа, | 
向 公法 线 长 度 ( mm ); 
去 向 模 数 〈 mm ); 
去 向 压力 角 
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一 一 跨 测 齿 数 。 
一 般 加 工时 图 样 上 给 出 a,， 因 此 可 用 下 面 公式 计算 
Ша,, В 














_ lane, 
тапа, = cosp 
式 中 Bp6 一 一 螺旋 角 (。° )。 
跨 测 齿 数 
QZ 
= ере + 0. 5 
180° соѕ” В 





注意 : Т b> віца 才能 测量 。 测 量 时 要 在 法 线 上 
进行 (图 12-10 )。 








图 12-10 b <W,,.sing 时 斜 齿轮 


不 能 测量 公法 线 长 度 示意 图 


例 8 сп РИ :-26, т, =3.25mm, а, =20°, 
螺旋 角 p =21"47'12"。 求 该 齿轮 的 公法 线 长 度 ИА 
测 齿 数 。 

解 : 先 求 出 as: 
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lane, tan20° 























as sa cosB cos21°47'12” 0732126 
则 а. =21°24'11” 
再 求 跨 测 齿 数 ; 
QZ 
k= + 0.5 
180° сов В 
21°24'11” 26 
= х +0. 5 
180° соѕ?21°47'12" 
= 4.17 = 4 














由 渐 开 线 函 数 表 ( 表 12-26) 中 查 得 
inva, = inv21°24'11” = 0. 0184 
将 上 面 所 得 数值 代入 公法 线 计算 公式 ， 则 
а = тасова | mk — 0.5 ) + zinvo, | 
= 3.25mm x cos20° x 
[3.1416 x ( 4 — 0.5 ) + 26 x 0. 0184 | 
= 35. 042mm 
(2) 渐 开 线 函 数 表 ( 表 12-26 ) 
3. 公法 线 平均 长 度 偏差 及 公差 
1) 外 齿轮 公法 线 平均 长 度 上 偏差 Eva. ( 为 负 值 ) 和 
内 齿轮 公法 线 平均 长 度 下 偏差 Ew, ( 为 正 值 ) 见 表 
12-27。 























а/ 
(9 


各 行 前 

几 位 相 

同 的 数 
= 


10" 


Ж 12-26 


15" 


20" 


渐 开 线 函 数 表 


25 


30" 


35" 


40" 


45" 


50" 


55" 





0. 000 
0. 000 
0. 000 
0. 000 


0. 000 
0. 00 
0. 00 
0. 00 
0. 00 


0. 00 
0. 00 








0. 00 








00281 
01804 
05634 
12847 


24522 
04175 
06564 
09732 


13792 
18860 
25057 
32504 





00346 
02020 
06091 
13634 


25731 
04347 
06797 
10034 


14174 
19332 
25628 
33185 





00420 
02253 
06573 
14453 


26978 
04524 
07035 
10343 


14563 
19812 
26208 
33875 


00504 
02503 
07079 
15305 


28266 
04706 
07279 
10559 


14960 
20299 
26797 
34575 








00598 
02771 
07610 
16189 


29594 
04897 
07528 
10980 


15363 
20795 
27394 
35285 





00704 
03058 
08167 
17107 


30963 
05093 
07783 
11308 


15774 
21299 
28001 
36005 





00821 
03364 
08751 
18059 


32374 
05280 
08044 
11643 


16193 
21810 
28616 
36735 





00950 
03689 
09362 
19045 


33827 
05481 
08310 
11984 


16618 
22330 
29241 
37474 





01992 
04035 
10000 
20067 


35324 
05687 
08582 
12332 


17051 
22859 
29875 
38224 





01248 
04402 
10668 
21125 


36864 
05898 
08861 
12687 


17492 
23396 
30518 
38984 





676 


а/ 


(9 


5 


10" 


15" 


20" 


25 


30" 


35" 


40" 


45" 





13 
14 
15 
16 


17 
18 
19 
20 
21 
22 
23 
24 











40534 
50729 
62548 
07613 


09161 
10915 
12888 
15098 
17560 
20292 
23312 
26639 





41325 
51650 
63611 
07735 


09299 
11071 
13063 
15293 


17771 
20533 
23577 
26931 





42126 
52582 
64686 
07857 


09439 
11228 
13240 
15490 


17996 
20775 
23845 
27225 





42938 
53526 
65773 
07982 


09580 
11387 
13418 
15689 
18217 
21019 
24114 
27521 





43760 
54482 
66873 
08107 


09722 
11547 


13598 
15890 


18440 
21266 
24386 
27820 





44593 
55448 
67985 
08234 


09866 
11709 


13779 
16092 


18665 
21514 
24660 
28121 





45437 
56427 
69110 
08362 


10012 
11873 


13963 
16296 


18891 
21765 
24936 
28424 





46291 
57417 
70248 
08492 


10158 
12038 


14148 
16502 


19120 
22018 
25214 
28729 





47157 
58420 
71398 
08623 


10307 
12205 


14334 
16710 


19350 
22272 
25495 
29037 





48033 
59434 
72561 
08756 


10456 
12373 
14523 
16920 
19583 
22529 
25778 
29348 





48921 
60460 
73738 
08889 


10608 
12543 


14713 
17132 


19817 
22788 
26062 
29660 





056 


а/ 
(со 


10" 


15" 


20" 


25 


30" 


35" 


40" 


45" 





25 
26 
27 
28 


29 
30 
31 
32 


33 
34 
35 
36 














30613 
34644 
39047 
43845 


49064 
54728 
60866 
67507 


74684 
82428 
90777 
09977 





30935 
34997 
39432 
44264 


49518 
55221 
61400 
68084 


75307 
83100 
91502 
10055 





31260 
35352 
39819 
44685 


49976 
55717 
61937 
68665 


75934 
83777 
92230 
10133 





31587 
35709 
40209 
45110 


50437 
56217 
62478 
69250 


76565 
84457 
92963 
10212 





31917 
36069 
40602 
45537 


50901 
56720 
63022 
69838 


71200 
85142 
93701 
10292 





32249 
36432 
40997 
45967 


51368 
57226 
63570 
70430 


77839 
85832 
94443 
10371 





32583 
36798 
41395 
46400 


51838 
57736 
64122 
71026 


78483 
86525 
95190 
10452 





32920 
37166 
41797 
46837 


52312 
58249 
64677 
71626 


79130 
87223 
95924 
10533 





33260 
37537 
42201 
47276 


52788 
58765 
65236 
72230 


79781 
87925 
96698 
10614 





33602 
37910 
42607 
47718 


53268 
59285 
65799 
72838 


80437 
88631 
97459 
10696 





IS6 











( 续 ) 

ЛИ 

С 同 的 数 0" 5" 10" 15/7 | 20' | 25’ | 30” | 351 4071 4515055" 

字 

371 0. |10778 |10861 10944|11028 11113 11197 11283 11369 |11455 |11542 |11630 11718 
381 0. 11806111895 (11985 |12075 |12165 |12257 12348 |12441 |12534 112627 |12721 |12815 
39| 0. 112911 |13006 13102 |13199 |13297 |13395 13493 |13592 |13692 |13792 |13893 |13995 
401 0. |14097 |14200 |14303 |14407 114511 14616 14722 |14829 14936 |15043 |15152 |15261 
411 0. |15370 |15480 |15591 |15703 |15815 15928 16041 |16156 |16270 |16386 |16502 16619 
42| 0. |16737 |16855 |16974 |17093 |17214 17336 17457 |17579 |17702 |17826 |17951 |18076 
43| 0. |18202 |18329 |18457 |18585 18714 18844 18975 |19106 | 19238 |19371 |19505 |19639 
441 0. |19774 |19910 |20047 |20185 20323 20463 20603 |20743 |20885 |21028 |21171 |21315 
45| 0. |21460 |21606 121753 |21900 22049 22108 22348 |22490 |22651 |22804 |22958 |23112 
461 0. |23268 |23424 |23582 |23740 23899 24059 24220 |24382 |24545 |24709 |24874 |25040 
47 0. |25206 |25374 |25513 |25713 |25883 26055 26228 |26401 |26576 |26752 |26929 |27107 
48 0. |27285 |27465 |27646 |27828 128012 28196 28381 |28567 |28755 |28943 |29133 |29324 
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各 行 前 
人 0" 5" 10" 15 20" 25" 30" 35" 40" 45" 50° | 55" 





29516 |29709 | 29903 [30098 |30295 30492 |30691 |30891 131092 31295 |31493 |31703 
31909 |32116 |32324 |32534 |32745 |32957 133171 |33385 |33601 |33818 |34037 |34257 
34478 |34700 |34924 |35149 |35376 35604 35833 |36063 |36295 |36529 |36763 |36990 
37237 |37476 |37716 |37958 |38202 38446 38693 |38941 |39190 |39441 |39693 |39947 


40202 |40459 |40717 |40977 41239 |41502 |41767 |42034 42302 142571 |42843 |43116 
43390 |43667 |43945 |44225 44506 |44789 |45074 |45361 45650 145904 |46232 |46526 
46822 |47119 |47419 |47720 |48023 |48328 |48635 |48944 |49255 |49568 |49882 |50199 
50518 |50838 |51161 |51486 |51813 |52141 |52472 |52805 53141 |53478 |53817 |54159 
54503 |54849 |55197 |55547 |55900 |56255 |56612 |56972 |57333 |57698 |58064 58433 
58804 |59178 |59554 |59933 60314 |60697 |61083 |61472 61863 |62257 |62653 |63052 
63454 |63858 |64265 |64674 |65086 |65501 |65919 |66340 |66763 |67189 |67618 |68050 
: 用 法 说 明 如 下 : 
1. 找 出 角 а = 14°30'0 inv。inva =0. 0055448 。 
2. 找 出 角 a =22?"18'25" 的 inv。 在 表 中 找 出 ту22о 15" = 0. 020775. 5" ( 300”) 


的 差 为 0.000244， 附 加 的 3'25”( 205") 的 ту 数值 应 为 上 on = 
0. 000167， 因 此 2221825" = 0. 020775 +0. 000167 =0. 020942 。 


| 
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表 12-27 外 人 齿轮 公法 线 平均 长 度 上 偏差 Ewwm。( 为 负 值 ) 和 内 齿轮 公法 线 平 
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均 长 度 下 偏差 Ew ( 为 正 值 ) ( 单位: um) 
wees 
ТА 5 / НЕ N ТА 
侧 | 第 法 向 分 JE [hj 12/ тт 
际 公差 模 数 
种 | 组 公 | 公 > >>> > >>> >>> 1 > 
类 差 等 | /mm | < 50 | 80 |125 |180 |250 |315 |400 |500 |630 | 800 |1000|1250|1600| 2000 
50|~| —|—- | ~~|.~|~|.~|~|.~|~|~|~ ~ 
2 
级 80 |125 |180 |250 |315 |400 |500 |630 |800 1000112501160012000 2500 
3 >1-10 63 |71 | 80 |100 (112 |125 |125 |140 1601180 |200 |250 2801355 400 
>10 ~25| — | — | 90 |100 |112 |125 |140 |140 |160 |180 200 |250 1280 |355 | 400 
4 221-10 63 |71 | 90 |100 (112 |125 |140 |140 160 |180 |200 |250 1280 |355 | 400 
>10 ~ 25| — | — | 90 |100 |112 [125 |140 |160 160 |180 |224 |250 2801355 | 400 
5 221-1071 | 80 | 90 |100 (112 |125 |140 |160 180 |200 |224 |250 3151355 | 400 
>10 ~ 25| — | — |100 |112 |125 |140 |140 |160 | 180 |200 |224 |250 3151355 | 400 
6 21 ~ 10| 80 | 90 |100 |112 125 |140 |140 |160 | 180 |200 |224 |250 3151355 | 400 
>10 ~ 25| — | — |112 |125 |140 |160 |160 |160 180 |200 |224 |280 3151355 | 450 
7 21 ~ 10| 90 |100 |112 |125 (140 |140 |160 |160 | 180 |200 |250 |280 3151400 | 450 
>10 ~ 25| — | — |125 |140 |160 |180 |180 |200 224 |250 |250 |280 3151450 | 450 
8 =1 ~ 10 |100 |112 |125 |140 | 160 |180 | 180 |200 200 | 224 |250 |280 3151400 450 
>10 ~23| — | — |140 |160 |180 |180 |200 |224 224 |250 1280 |315 3551400 450 






















































































齿轮 
侧 | 第 法 向 分 JE И 径 /mm 
际 | 公 差 | sy 
种 | 组 公 模 数 Si > Ps ss S| Ss SS S| > [> T > 
а | ЗЕ /mm = 150 | 80 |125 |180|250|315 |400 500 |630 | 800 |1000 1250|1600 2000 
же О з у а рева ke зе a ева а = 
级 80 | 125 |180 |250 |315 |400 |500 1630 |800 1000 |1250 |1600 |2000 2500 
9 221 ~ 101112 |125 |140 |160 | 180 |200 |200 |224 250 |280 2801315 |355 |450 500 
| >10 ~25| 一 | 一 12001200 | 200 |224 1224 |250 2801315 3551400 1400 |450 500 
) 10 221 -10 | 140 |160 180 |180 200 |224 |224 |250 280 |315 355 |355 |400 |450 500 
>10 ~ 25) — | — |224 |250 | 250 |250 |280 |280 315 |355 355 |400 450 |560 560 
3 >1-10140150 | 56 | 63 71180 190 |100 100 |125 1401160 1180 1224 250 
>10~25 — | — | 56 | 63 | 71180 | 90 |100 112 |125 1401160 |180 |224 250 
4 21-10 | 45 | 50 | 56 | 63 | 71 |80 | 90 |100 112 |125 1401160 |180 |224 250 
>10 ~ 25) — | — | 63 | 71 | 80 | 90 | 90 |100 112 |125 1401160 200 |224 280 
Ë 5 >1-10150163 63 |71 | 80 | 90 |100 |100 112|125 1401160 200 1224 280 
>10~25 — | — | 80 | 90 | 90 110011121112 ,125 |140 1601180 200 |250 280 
6 >1-10156 163 | 71 | 80 90 110011121112 125|140 1601180 1200 |250 280 
>10~25 — | — | 80 | 90 11001112 |125 |125 1401160 1801200 200 |250 | 280 
























































Sç6 





















































二 
М ы 分 度 圆 直 径 /mm 
| и 
种 | 组 公 模 数 >| > |> | > |> >|>|1>|>|>1|1>1|1>|>| > 
类 差 等 /mm Б 20 о а 180 20 218 00 500 eso вт I 120 1000 2 
级 80 1254180 250|315 4001500 1630 | 800 |1000|1250|1600|2000| 2500 
7 >1-10 | 71 180 | 90 1001112 1251140 1401160 180 |200 224 1250 315 
>10 ~25| 一 | 一 |11001112 |125 |125 | 140 |140 | 160 |180 |200 |224 |250 1280 315 
8 >1-10 80 | 90 1100 |100 1112 |125 1401140 | 160 |180 200 |224 2501280 315 
>10 ~ 25) — | — |125 |140 1401160 1601160 1801200 2241250 2801315 355 
; =>] -10 100 [112 1254125 |140 |160 160 |180 | 180 |200 1224 |250 280 |315 | 355 
? >10-25 — | — 1601180 | 180 |200 | 200 |224 2241224 2501280 1315 |355 450 
10 >1-10 1251140 140 |160 1601180 | 180 |200 200 |224 2501280 315 |355 | 400 
>10-25 — | — 2001200 2241224 2501250 2801280 280 |315 3551400 | 450 
3 >1-1028132 40 |45 150 | 56 56 63 71 |80 90 1100 1251140 180 
>10 ~25| — | — 40 | 45 ! 50 | 56 63 | 63 71180 90 |112 | 125|140 180 
š 4 >1-10 36 | 40 40 |45 150 | 56 63 |63 71180 901112 125|140 180 
>10-25 —|— | 50 | 56 63 |63 ! 63 | 71 | 80 | 90 1001112 125|160 180 
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齿轮 
侧 第 法 向 分 度 ИЙ 径 /mm 
际 | 公 差 | yp 
种 | 组 公 模 数 >> >Ъ>Ъ >> >>> >>> 1 > 
уа | 差 等 | /mm < |50 | 80 |125 |180|250 |315 |400 |500 |630 | 800 |1000|1250|1600| 2000 
= 50|~| ~ ~-| — ИСКЕН | < < | | ~ Е - 
级 80 |125 |180 |250 |315 4001500 |630 | 800 |1000|1250 |1600 |2000 2500 
5 21-10 40 | 45 50 | 56 | 63 |63 71 |71 | 80 | 90 100 |112 |140 |160! 200 
> 10-25) - | — | 56 | 63 | 71 | 80 ! 80 | 90 100 |112 |112 |125 |140 |160 200 
6 >1-10 50 | 56 56 |63 |71 |71 180 | 90 | 90 |100 |125 |125 |140 |160! 200 
> 10-25) — | — | 71 | 80 | 90 | 90 ! 90 | 90 100 |112 |125 |140 |160 |200 200 
7 >1-10 56 | 63 71 | 80 | 80 | 90 | 90 [100 |112 |125 |140 |160 |180 |200! 224 
3 >10-25- | — | 80 | 90 100|112 112|125 |140 |140 1140 1160 1180 1224 250 
А 21-10171 |71 | 80 | 90 1100 [112 1112 |112 |125 |125 |140 |160 |180 |224! 250 
>10 ~ 25| — | — |112 |112 |112 |125 125 |140 |160 |160 |160 |180 |200 |224! 280 
9 21 ~ 10| 90 [100 112 |112 |125 |140 1140 |140 |140 |160 |180 |200 |224 |280! 315 
>10 ~ 25| — | — |140 |140 |160 |160 ' 180 |180 200 |200 |224 |224 |250 |280 | 315 
10 21 ~ 10 1121125 |125 |140 |160 |160 1601160 |180 |180 |200 |224 |250 |280! 355 
>10 ~ 25| — | — |180 |180 | 200 | 200 2001224 |224 |250 |280 |280 |280 |315 355 
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齿轮 
侧 第 法 向 分 JE j 径 /mm 
BR | 公差 模 数 
种 | 组 公 从 >> >> >> >>> >>> 1 > 
за | 差 等 | /mm so 50 | 80 |125 1801250 315 |400 | 500 | 630 | 800 |1000|1250|1600| 2000 
< а рес as us ЗИ s К sy ЕА 2 ze ре < 
级 80 |125 |180 |250 |315 4001500 | 630 | 800 11000 [1250 |1600 |2000 2500 
3 EL~10|221253 28 |32 136 140 40 |45 | 50 | 56 | 63 | 71 | 90 |100 | 125 
>10 ~25| — | — | 36 | 40 | 40 | 40 45|50 56 | 56 | 63 | 80 | 90 |100 125 
4 >1-10 25 | 28 32 |36 | 40 | 40 ! 45 | 45 | 50 | 56 | 63 | 80 | 90 |100 125 
> 10-25) - | — | 36 | 40 | 45 | 50 ! 50 | 56 |63 |71 |71 | 80 190 |112 125 
5 21-10 | 32 |36 40 | 45 | 50 | 50 ! 56 |63 |71 | 71 | 80 | 90 1100 [112 140 
> 10-25) — | — | 50 | 56 | 56 | 56 ! 63 |63 |71 | 80 | 90 |100 |112 |125 140 
6 21 ~ 10| 40 | 45 50 | 56 | 56 | 56 ! 63 |63 |71 | 80 | 90 |100 |112 |140 140 
> 10-25) - | — | 63 | 63 |71 |71 ! 80 |80 190 |100 100 |112 |125 |140 160 
е 7 21 ~ 10| 50 | 56 56 163 | 71 | 80 80 |80 | 90 | 90 100 |125 |140 |160! 180 
>10 ~ 25| — | — | 80 | 90 | 90 | 90 ! 90 |100 112 |112 |125 |140 | 140 |180 200 
8 >1-10 63 | 63 71 | 80 | 80 | 90 | 90 |100 |112 |112 |125 |125 |140 |180! 200 
>10 ~ 25) — | — |100 |100 (112 |112 1125 |125 |125 |140 |140 |160 |180 |200 224 
9 21 ~ 10| 80 | 90 | 90 |100 1112 [112 1125 |125 |140 |140 |160 |160 |180 |224! 250 
>10 ~ 25| — | — |140 |140 |140 |140 1601160 160 |180 |200 |200 |224 |250 | 280 
10 12 1~10 1100 [112 (112 |125 140 |140 |160 [160 1601180 |200 |200 224 |250 | 280 
>10 ~ 25| — | — |160 |160 |180 | 180 1801200 200 |224 |224 |250 |280 |315 315 
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平均 长 度 公差 Twu 见 表 12-28。 





























表 12-28 公法 线 平均 长 度 公 差 Tw。 (单位 : um) 
分 度 圆 直径 /mm 

NƏ: 模 数 > > > > > > > > > > > > > > 
公差 | 模 = 150 180 |125 |180 250 |315 |400 500 | 630 800 1000|1250 1600 2000 
等 级 | /mm|50|~| - | - |- — ~ ~ -| е р —- | -~ 

80 |125 | 180 | 250 315 |400 500 1630 | 800 1000112501160012000 2500 
3 14116120|25 128 32 32 36 | 40 | 45 | 50 71 | 80 100 112 
4 14 | 22 | 25 | 28 | 32 36 45 | 45 | 50 | 56 | 63 | 80 | 90 125 140 
5 20 | 25 | 28 | 32 | 36 | 45 50 50 | 56 |71 | 90 1001112 140 160 
6 于 25 32 | 36 | 45 | 50 50 63 71 | 80 | 90 1100 1251140 180 200 
T 12825 28 36 | 45 | 50 | 63 71 71 |80 | 90 1112 1125 1401160 224 250 
8 36 | 45 | 56 | 63 |71 | 90 90 |100 | 125 |140 | 160 |180 | 200 280 315 
9 45 | 56 | 63 | 80 |100 112 |112 |125 |160 |180 | 200 | 224 |280 | 355 | 400 
10 56 | 71 | 90 [100 |125 140 140 |160 | 180 | 224 | 250 280 | 355 450 500 
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12.5.2 分 度 圆 弦 齿 厚 的 测量 
1. 计算 公式 (212-29) 
表 12-29 计算 公式 

















> 
y 
/ 
分 度 圆 弦 齿 厚 3 分 度 圆 弦 齿 高 有 
A => 23 -em )] 


注 : 1. 测量 斜 具 轮 时 ， 应 以 法 向 模 数 m, 和 当量 具 数 z, ЖК 
ВАДА m 和 го 
2 测量 锥 齿轮 时 ， 测 量 位 置 应 取 在 大 头 ， 所 以 应 以 大 
端 模 数 和 当量 齿 数 z, 来 代替 公式 中 的 m 和 z。 

2. 分 度 圆 弦 齿 厚 的 测量 尺寸 ( 表 12-30 ) 
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表 12-30 分 度 圆 弦 齿 厚 的 测量 尺寸 ( m = 1mm ) 

(单位 : mm) 
齿 数 | аи ГА пат 

2 $ h. š h. 
10 1. 5643 1. 0615 35 1. 5703 1. 0176 
11 1. 5655 1. 0560 36 1. 5703 1. 0171 
12 1. 5663 1. 0513 37 1. 5703 1.0167 
13 1. 5669 1. 0474 38 1. 5703 1.0162 
14 1. 5675 1. 0440 39 1. 5704 1. 0158 
15 1. 5679 1. 0411 40 1. 5704 1. 0154 
16 1. 5683 1. 0385 41 1. 5704 1. 0150 
17 1. 5686 1. 0363 42 1. 5704 1.0146 
18 1. 5688 1. 0342 43 1. 5704 1.0143 
19 1. 5690 1. 0324 44 1. 5705 1. 0140 
20 1. 5692 1. 0308 45 1. 5705 1.0137 
21 1. 5693 1. 0294 46 1. 5705 1.0134 
22 1. 5694 1. 0280 47 1. 5705 1. 0131 
23 1. 5695 1. 0268 48 1. 5705 1. 0128 
24 1. 5696 1. 0257 49 1. 5705 1.0126 
25 1. 5697 1. 0247 50 1. 5705 1.0124 
26 1. 5698 1. 0237 51 1. 5705 1.0121 
27 1. 5698 1. 0228 52 1. 5706 1.0119 
28 1. 5699 1. 0220 53 1. 5706 1.0116 
29 1. 5700 1. 0212 54 1. 5706 1.0114 
30 1. 5701 1. 0205 55 1. 5706 1.0112 
31 1. 5701 1. 0199 56 1. 5706 1.0110 
32 1. 5702 1. 0193 57 1. 5706 1. 0108 
33 1. 5702 1. 0187 58 1. 5706 1.0106 
34 1. 5702 1. 0181 59 1. 5706 1.0104 
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齿 数 Зи 弦 齿 高 齿 数 
z 5 h. 2 
60 | 1.5706 1. 0103 85 
61 1. 5706 1. 0101 86 
62 1. 5706 1. 0100 87 
63 1. 5706 1. 0098 88 
64 | 1.5706 1. 0096 89 
65 | 1.5706 1. 0095 о 
66 | 1.5706 1. 0093 92 
67 | 1.5706 1.0092 93 
68 | 1.5706 1. 0091 94 
69 | 1.5706 1. 0089 95 
70 | 1.5706 1. 0088 96 
71 1. 5707 1. 0087 97 
72 | 1.5707 1.0086 98 
73 | 1.5707 1. 0084 Б 
74 | 1.5707 1. 0083 105 
75 1. 5707 1. 0082 110 
76 | 1.5707 1. 0080 115 
77 | 1.5707 1. 0080 120 
78 | 1.5707 1. 0079 125 
79 1. 5707 1. 0078 127 
130 
80 | 1.5707 1. 0077 
81 | 1.5707 1.0076 9 
82 | 1.5707 1. 0075 145 
83 | 1.5707 1.0074 150 
84 | 1.5707 1.073 |92 
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m=1mm 时 ， 表 中 数值 乘 以 m。 
12.5.3 固定 弦 齿 厚 的 测量 
1. 计算 公式 ( 表 12-31 ) 





Е: 测量 斜 齿 轮 和 锥 齿轮 时 ， 应 按 当量 齿 数 z, OK R. + 
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1. 472т, 





#12-31 计算 公式 
计算 简 图 计算 公式 简化 计算 公式 
se h, 
АЕ ОАТ 5 = т созо, 
ЛЕ SZ И h. = h, - 
20。 |1.387m,|0.748m, 
Tm, sin2a， 
| 8 
一 | 式 中 mu 一 法 向 模 数 (mm ); 
> Р Qa 一 一 法 向 压力 角 (。°); 
Ви п е ( mm ) 
14 | 


0. 810m, 
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2. 固定 弦 齿 厚 测量 尺寸 (  12-32 ) 
表 12-32 固定 弦 齿 厚 测量 尺寸 



































(单位: mm ) 
а, =20° а, =20° 

Ди s. h. Е s. h. 

1 1.3871 | 0.7476 6 8.3223 4. 4854 
1. 25 1. 7338 |0. 9344 6. 5 9.0158 4. 8592 
1.5 2.0806 | 1.1214 7 9. 7093 5. 2330 
1. 75 2. 4273 | 1. 3082 7.5 10. 4029 5. 6068 

2 2.7741 1.4951 8 11. 0964 5. 9806 
2. 25 3.1209 | 1. 6820 9 12. 4834 6. 7282 
2.5 3.4677 | 1. 8689 10 13. 8705 7. 4757 
2.75 3.8144 | 2.0558 11 15.2575 8. 2233 

3 4.1612 | 2.2427 12 16. 6446 8. 9709 
3.25 4. 5079 | 2. 4296 13 18. 0316 9. 7185 
3.5 4.8547 | 2.6165 14 19. 4187 0. 4661 
3.75 5.2017 | 2. 8034 15 20. 8057 1. 2137 

4 5.5482 | 2. 9903 16 22. 1928 1. 9612 
4. 25 5.8950 | 3. 1772 18 24. 9669 3. 4564 
4. 5 6. 2417 | 3. 3641 20 27.7410 4. 9515 
4. 75 6. 5885 |3. 5510 22 30. 5151 6. 4467 

5 6. 9353 | 3. 7379 24 33. 2892 7.9419 
5.5 7.6288 | 4.1117 25 34. 6762 8. 6895 
Е: 测量 斜 齿轮 时 ， 应 按 法 向 模 数 m, 来 查 表 。 测 量 锥 齿轮 


时 ， 应 按 大 端 模 数 来 查 表 。 
12.5.4 ” 齿 厚 上 偏差 及 公差 
1. ЈЕ Н Е (212-33) 





















































表 12-33 人 齿 厚 上 偏差 EE。( 为 负 值 ) ( 单位: um ) 
齿轮 
侧 第 法 向 分 度 圆 直径 /mm 
B: 公差 模 数 
种 | 组 公 | 下 еее лее maka aa kiss; а uz аа 
за Зе Има |< | 50 | 80 125 180 250|315 400 500 |630 | 800 1000 1250 1600 2000 
5 |9 СИ И a s | | sasa t С САД ae || 
级 80 | 125 |180 |250 |315 |400 |500 | 630 | 800 |1000 11250 |1600 |2000 |2500 
3 (21-10 63 | 71 | 80 100 112 |125 |125 140 160 | 180 |200 | 250 |280 355 400 
>10~25| 一 | 一 |90 |100 112 1125 |140 |140 |160 | 180 | 200 250 |280 |355 |400 
4 |>1-10 63 | 71 | 90 |100 |112 |125 | 140 | 140 | 160 | 180 |200 250 | 280 | 355 |400 
>10 ~25 | — | — | 90 |100 112 1125 |140 |160 |160 | 180 |224 250 |280 |355 |400 
s |>1-10 71 | 80 | 90 100 112 |125 [140/160 180 | 200 |224 250 1315 355 |400 
>10 ~25 | 一 | — |100 |112 |125 |140 |140 |160 |180 | 200 |224 250 |315 |355 |400 
6 121-10 71 [80 | 90 112 1251 140 11401160 | 180 | 200 | 224 | 250 | 315 | 355 1400 
>10~25| — | — |100 |112 125 | 140 |160 | 160 |180 | 200 |224 | 280 315 | 355 |450 
7 | >1~10 | 80 | 90 |100|112 |125 | 140 | 160 | 160 | 180 | 200 |250 | 280 |315 | 400 |450 
>10~25| 一 | — |112 |125 |140 | 160 |160 | 180 |200 | 224 |250 | 280 |315 |400 |450 
g |>1-10 90 |100|112 125 140 | 160 | 160 180 200 224 | 250 | 280 |315 | 400 |450 
>10~25| — | — |125 |140 |160 |160 |180 200 |200 |224 |250 |315 |355 | 400 |450 
9 | >1-10 |100|112|125 |140 |160 | 180 | 180 | 200 | 224 | 250 |280 |315 1355 | 450 |500 
>10~25| 一 | — |160 |160 160 |200 |200 224 |250 | 280 |315 355 4001450 |500 
10 121-10 |125 | 140 |160 | 160 180 | 200 |200 | 224 |250 | 280 |315 | 355 |400 | 450 |500 
>10~25| 一 | — |180 |200 200 |224 |250 250 |280 |315 | 315 355 | 400 | 500 |560 
























































S96 






























































齿轮 
Ма 法 向 分 度 圆 直径 /mm 
际 | 公 差 | sy 
种 | 组 公 模 数 So Sl Sl | Sh Sl | s T > [ise 
类 差 等 /mm Š 50 | 80 125 180 |250 |315 400 500 6301800 1000112501160012000 
级 80 [125 | 180 |250 |315 |400 500 1630 | 800 |1000 1250 11600 12000 |2500 
3 >1-10140 | 50 | 56 63 71 | 80 | 90 100 100 125 |140 160 |180 |224 |250 
> 10-25 | — | — | 56 63 71 ! 80 | 90 100 112 125 |140 160 |180 |224 |250 
4 21-10 | 45 | 50 | 56 63 71 | 80 | 90 1100112 125 |140 160 |180 |224 |250 
> 10-25 | — | — | 63 71 ! 80 ! 90 | 90 100 112 125 |140 160 |200 |224 |280 
5 21-10 | 45 | 56 |63 71 80 | 90 |100 100 112 125 |140 160 |200 |224 |280 
>10 ~ 25 | — | — 171 80 80 ! 90 |100 112 125 140 |160 180 |200 |250 |280 
6 21-10 | 50 | 56 |63 71 | 80 | 90 [100 112 125 140 |160 180 |200 |250 |280 
> 10-25 | — — 171 80 ! 90 100 |112 112 125 140 |160 | 180 |200 |250 |280 
с 7 >1-10156 63 |71 80 90 11001112 |125 125 140 |160 200 |224 |250 |315 
>10 ~25|1 一 | 一 |80 | 90 1100 112|125 125 140 160 |180 200 224 |280 |315 
8 >1-10163 71 | 80 90 11001112 |125 |125 140 160 |180 200 |224 |280 |315 
> 10-25 | — | — |100 112 112 1251140 140 160 180 |200 224 |250 |280 |315 
9 三 1 ~10 | 80 | 90 |100 112 125 140 |140 160 160 180 |200 224 |280 |315 |355 
>10 ~ 25 | — | — |125 140 140 1601160 180 180 200 |224 2501280 |315 |400 
10 三 1 ~ 10 |100 |112 |125 140 140 1601180 180 180 200 |224 2501280 |315 |400 
>10 ~ 25 | — | — |160 160 180 180 |200 200 224 224 |250 2801315 |355 |400 
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Май ра 分 度 圆 直径 /am 
阶 | 公 差 | ow 
种 | 组 公 模 数 Ss Ss а i sms | S| Se | Se) s SS 
类 差 等 /mm SO 50 | 80 125 180 |250 |315 |400 500 630 | 800 1000112501160012000 
级 80 [125 | 180 250 |315 |400 500 1630 | 800 |1000 1250 11600 12000 [2500 
3 >1-10128132140 45 50 56 156 63 71 80 | 90 1100 |125 |140 |180 
>10-25-1-- 140 145 50 56 | 63 63 71 180 | 90 1121125 |140 |180 
4 >1-10132136140 45 50 56 163 63 71 80 | 90 112 |125 |140 |180 
>10-25-1-- | 45 50 56 ! 63 |63 |71 180 190 1100 1121125 |160 |180 
5 21-10 | 36 | 40 | 45 50 56 63 |171 71 80 90 1100 112 |140 |160 |200 
> 10-25 | — | — | 50 56 63 71 |71 | 80 90 100 [112 125 |140 |160 |200 
6 21-10 | 40 | 45 | 50 56 63 63 |71 80 80 90 |112 125 |140 |160 |200 
> 10-25 | — | — | 56 63 71 ! 71 |80 180 90 1001112 125 |140 |180 |200 
d 7 21-10 | 45 | 50 | 56 63 71 80 | 80 90 11001112 |125 140 |160 |180 |224 
> 10-25 | — — | 63 71 ! 80 ! 90 | 90 100 112 112 |125 140 |160 |200 |224 
8 21-10 | 56 | 56 |63 71 80 | 90 | 90 100 112 112 |125 140 |160 |200 |224 
>10 ~ 25 | — | — | 80 | 90 ! 90 100 |100 112 125 |125 |140 160 |180 |200 |250 
9 21-10 71 | 80 | 90 90 1100 (112 [112 |125 125 1401160 180 |200 |250 |280 
> 10-25 | — | — |100 112 125 ! 125 |140 |140 160 160 |180 200 |224 |250 |280 
10 三 1 ~10 | 90 |100 |100 112 125 |125 |140 |140 160 160 |180 200 |224 |250 |315 
>10 ~ 25 | — | — |140 140 160 1601160 180 180 200 |224 224 |250 |280 |315 
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齿轮 
侧 第 法 向 分 度 圆 直径 /mm 
ШАХ 模 数 
种 | 组 公 | 下 pe Ps aap psiapi p Sl | |S 
当 | 差 等 | /mm = 50 | 80 125 |180 250 |315 |400 500 630 | 800 |1000 1250 1600 |2000 
F i. са || Де Пак razu И, оваа реа еа | ер ес kas 
级 80 |125 |180 |250 |315 |400 |500 |630 | 800 |1000 1250 1600 |2000 |2500 
3 >1-10 | 22 | 25 | 28 32 36 40|40 45 150 | 56 |63 |71 | 90 1001125 
>10 ~ 25| — | — | 32 | 36 | 36 | 40 | 45 | 50 56 56 | 63 | 80 | 90 1001125 
4 |= 1-10 | 22 ! 25 | 28 32 36 | 40 |45 45 50 | 56 |63 80 | 90 |100 |125 
>10 ~ 25| — | — | 32 | 36 40 | 45 | 45 | 50 | 56 | 63 |71 | 80 | 90 1121125 
s |> 1~10 28 3213640 45 145 |50 56 63 |63 |71 | 90 1100 112|140 
>10 ~25| 一 | 一 140 | 45 | 50 | 50 | 56 56 63 |71 |80 90 |100 1251140 
6 |> 1-10 32 ! 36 |40 | 45 45 50|56 56 63 71|80 90 1100125 |140 
>10 ~25| 一 | 一 145 50 56 | 56 |63 |63 | 71 | 80 | 90 |100 |112 125|140 
е 7 | = 1~10 36 40|45 50 56 63 |63 71 80 | 80 | 90 1112 |125 |140 |160 
>10 25| — | — | 56 | 63 63 |71 |71 | 80 90 | 90 [100 |112 |125 1601180 
8 21-10 | 45 | 50 | 56 63 |63 |71 |71 | 80 | 90 | 90 [100 |112 |125 1601180 
>10 ~ 25| — | — |71 71 80 |80 [90 90 100 |112 [112 |125 |140 1160 |200 
9 |> 1-10 63 71|71 80 90 190 |100 1001112 |125 |140 |140 160 |200 |224 
>10 ~25| 一 | 一 110011001112 |112 |125 125 |125 |140 | 160 |160 | 180 2241250 
10 | > 1~10 80 | 90 | 90 100 112 112|125 125 1140 |140 |160 180 |200 | 224 |250 
>10 ~25| 一 | 一 11251125 140 |140 |140 160 160 |180 |180 |200 |224 250 |280 
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2. 齿 厚 公差 T、( 表 12-34 ) 



























































#12-34 ШЕЕ Т, (单位 : рп) 
1784 法 向 分 度 圆 直径 /mm 
ХА ВЖ 
公差 | 模 数 >50| >80|> 123> 184> 250 314>400> 50d > 630| > 800[> 1004> 1250> 160) > 2000 
等 级 /mm |<30 
~ 80 - 123- 180~250~314~ 400~ 500~ 630 ~ 800|~ 1000~ 1250~1600~2000~2500 
з 21-1020 22 28 32 136140|40145|50|56|6 | во | 90|12|125 
>10-24 一 | 一 |28132136140145 | 50 | 50 | 56 | 1 | 80 90 |112|125 
4 21-1025 32 36 [ао | 45 | 50 | 56 | 56 63 | 71 | зо |100|112 140 | 160 
>10~23— 一 | 40 | 45 | 50 150 | 56 63 71 | 80 | 90 1 1001121 140 | 160 
5 [21-10136 40 45 | 50 | 56 63 | 71 [71 | 80 | 90 1112 |125 140 | 180 | 200 
510-29 — | — | 50 | 56 | 63 | 71 | 71 80 | 90 | 100 | 112 125 | 140 | 180 | 200 
6 21-10 50 56 | вз | 71 | 80 | во | 90 1100 112 125 | 140 160 | 180 | 224 250 
510-29 — | — | 71 | во | 90 ! 90 |100 112 112 | 125 | 140 | 160 | 200 | 224 | 280 
7 |21 10/63 71 | во | 90 (100/112 112 1125 | 140 | 160 | 180 1200 | 224 | 280 | 315 
>10-24 一 | 一 |100 |112 1112 125 |125 140 160 | 160 | 180 | 200 | 250 280 | 355 
в 121-1080 90 / 100 |112 (125 | 140 | 140 | 160 | 180 | 200 | 224 | 250 | 280 | 355 | 400 
510-29 — | 一 |125 | 140 | 140 | 160 | 160 | 180 | 180 | 200 | 224 | 250 | 315 355 | 400 
o |=1~10|100| 112 | 125 | 146 | 160 | 180 | 180 | 200 | 224 | 250 | 280 315 | 355 | 450 | 500 
510-29 — | — |160 | 160 | 180 | 200 | 200 224 | 250 | 280 | 315 355 | 400 | 450 | 560 
10 |>1~10l125| 140 | 160 | 180 | 200 | 224 | 224 | 250 | 280 | 315 | 355 | 400 | 450 | 560 | 630 
>10-~24 一 | 一 |200 |224 |224 | 250 |250 |280 |315 | 315 | 355 | 400 | 500 | 560 | 710 
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фази 钳工 技术 


13.1 划 线 

划 线 分 平面 划 线 和 立体 划 线 两 种 。 平 面 划 线 是 指 在 工 
件 的 一 个 表面 ( 即 工件 的 两 坐标 体系 内 ) 上 划 线 就 能 
示 出 加 工 界线 的 划 线 ( 图 13-1 )， 例 如 在 板 料 上 划 线 、 在 
盘 状 工 件 端面 上 划 线 等 。 而 立体 划 线 是 指 在 工件 的 几 个 不 
同 表面 ( 即 工件 的 三 坐标 体系 内 ) 上 划 线 才能 明确 表示 
出 加 工 界 线 的 划 线 (图 13-2 )， 例 如 在 支架 、 箱 体 、 曲 轴 
等 工件 上 划 线 。 



























































图 13-1 平面 划 线 


13.1.1 划 线 基准 的 选择 
1. 划 线 基准 选择 原则 
1 ) 划 线 基准 应 尽量 与 设计 基准 重合 。 
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图 13-2 立体 划 线 














2) 对 称 形状 的 工件 ， 应 以 对 称 中 心 线 为 基准 。 

3 ) 有 和 孔 或 工艺 凸 台 的 工件 ， 应 以 主要 的 孔 或 工艺 凸 
台 的 中 心 线 为 基准 。 

4) 在 未 加 工 的 毛坯 上 划 线 ， 应 以 主要 不 加 工 面 作 
基准 。 

5) 在 加 工 过 的 工件 上 划 线 ， 应 以 加 工 过 的 表面 作 
基准 。 

2. 常用 划 线 基准 类 型 

1) 以 两 个 互相 垂直 的 平面 ( 或 线 ) 为 基准 。 如 区 
13-3 жк, ЗАЛА нЕ АМ ( 在 图 样 上 是 一 
条 线 ) 的 方向 上 都 有 尺寸 要 求 ， 因 此， 应 以 两 个 相互 垂直 
的 平面 为 尺寸 基准 。 

2) 以 一 个 平面 (或 直线 ) 和 一 条 中 心 线 为 基准 。 如 
Р 13-4 所 示 ， 零 件 高 度 方向 的 尺寸 是 以 底面 为 依据 的 ， 
宽度 方向 的 尺寸 对 称 于 中 心 线 ， 因 此 ， 在 划 高 度 尺寸 线 时 
应 以 底面 为 尺寸 基准 ， 划 宽度 尺寸 线 时 应 以 中 心 线 为 尺寸 
基准 。 
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R40 Ф50Н7 





В 13-4 ”以 一 个 平面 和 一 条 中 心 线 为 基准 
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3) 以 两 条 相互 垂直 的 中 心 线 为 基准 。 如 图 13-5 所 
示 ， 零 件 两 个 方向 的 尺寸 与 其 中 心 线 具有 对 称 性 ， 并 且 其 


他 尺寸 也 是 从 中 心 线 开始 标注 ， 因 此 ， 在 划 线 时 应 选择 中 
心 十 字 线 为 尺寸 基准 。 












































图 13-5 以 两 条 相互 垂直 的 中 心 线 为 基准 


以 上 三 种 情况 均 以 设计 基准 作为 划 线 基 准 ， 是 用 于 平 
而 划 线 的 。 

对 于 工艺 要 求 复杂 的 工件 ， 为 了 保证 加 工 质 量 ， 需 要 
分 几 次 划 线 才能 完成 整个 划 线 工作 。 对 同一 个 零件 ,在 毛 
坯 件 上 划 线 称 之 为 第 一 次 划 线 ， 待 车 削 或 铣削 等 加 工 后 ， 
再 进行 划 线 时 ， 则 称 之 为 第 二 次 划 线 ……。 在 选择 划 线 基 
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种 方法 称 “ 























齿轮 泵 体 零件 ， 
平 中 心 线 为 基准 ， 
ПА 的 厚度 方向 垂直 中 心 线 为 基准 ， 
工 线 ( 选择 $24mm П ЕУ ИЕ, ТЕШ 


ей 





| 线 次 数 选择 划 线 基准 ” 





。 如 




















ВЕ 50mm J! Т8 


























准时 ， 需 要 根据 不 同 划 线 次 数 ， 选 择 不 同 的 划 线 基准 ， 这 
图 13-6 所 示 为 
第 一 次 划 线 时 ， 应 选择 $24mm 西 台 的 水 





А 的 加 工 线 ， 并 以 底 


划 出 








侧面 B、C 的 加 
ЕГ Re3/8 螺 孔 与 凸 





合 壁 厚 的 均匀 )。 第 二 次 划 线 是 在 4、B、C 三 个 面 加 工 后 


进行 ， 这 时 应 选择 底面 4 为 基准 
РЛЕШ А 为 50mm 的 Rc3/8 螺 了 筷 的 中 
1 线 质量 


Во 


3), Ши 


ИЕ Г 


此 外 ， 对 圆 形 零件 进行 划 线 时 ， 
对 对 称 形 零件 进行 划 线 时 ， 


为 基准 。 

















为 划 线 基 


СИЕ 





Во 








13.1.2 划 线 时 的 校正 和 借 料 
1. 校正 的 目的 和 原则 
1) 车 毛 坯 工件 上 有 不 加 工 表面 时 ， 应 按 不 加 工 面 校 


ЧЕЛЕН, БОН 


寸 均 匀 。 


E ( 划 线 基准 与 设计 基准 一 








应 以 圆 形 零 
应 以 零件 的 对 称 轴线 








心 线 ， 这 样 


件 的 轴线 








2) 和 若 工 件 上 有 两 个 以 上 的 不 加 
中 面积 较 大 的 、 较 重要 的 或 外 观 质量 要 求 较 高 








正 基 准 ， 





Я 











顾 其 他 较 次 要 的 不 
后 各 不 加 工 面 之 间 厚 度 均 匀 ， 并 


可 使 待 加 工 表面 与 不 加 


工 表 


т 











Е, 





而 之 间 的 尺 








应 选择 其 























部 位 或 不 显著 的 部 位 上 。 
3 ) 当 毛 坏 工 件 上 没有 不 加 








JI T ат: 
使 其 形状 误差 反映 到 次 要 


工 表面 时 ， 











о 这 














的 面 作为 校 
样 可 使 划 线 


通过 对 各 待 加 
工 表 面 自身 位 置 的 校正 后 再 划 线 。 这 样 能 使 各 加 工 表面 的 
加 工 余 量 得 到 合理 均匀 的 分 布 。 





第 一 次 划 线 基 准 











4) 


№2: 
ФИ е 


— un Z: 
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齿轮 泵 体 


13-6 
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T 


4) 对 于 有 装配 关系 的 非 加 工 部 位 ， 应 优先 作为 校正 
基准 ， 以 保证 工件 经 划 线 和 加 工 后 能 顺利 地 进行 装配 。 

2. 借 料 

对 有 些 铸 件 或 锻件 毛坯 ， 按 划 线 基准 进行 划 线 时 ， 会 
出 现 零 件 毛坯 某 些 部 位 的 加 工 余 量 不 够 。 通 过 调整 和 试 
划 ， 将 各 部 位 的 加 工 余 量 重新 分 配 ， 以 保证 各 部 位 的 加 工 
表面 均 有 足够 的 加 工 余 量 ， 使 有 误差 的 毛 坏 得 以 补救 ， 这 
种 用 划 线 来 补救 的 方法 称 为 借 料 。 

对 毛坯 零件 借 料 划 线 的 步 又 如 下 : 

1) 测量 毛坯 件 的 各 部 尺寸 ， 找 出 偏 移 部 位 及 偏 移 量 。 

2 ) 根据 毛坯 偏 移 量 对 照 各 表面 加 工 余 量 ,分 析 此 毛 
坏 划 线 是 否 划 得 出 ， 如 确定 划 得 出 ， 则 应 确定 借 料 的 方向 
及 尺寸 ， 划 出 基准 线 。 

3) 按 图 样 要 求 ， 以 基准 线 为 依据 ， 划 出 其 余 所 有 
的 线 。 

4) 复查 各 表面 的 加 工 余 量 是 否 合理 ， 如 发 现 还 有 的 
表面 加 工 余 量 不 够 ， 则 应 继续 借 料 重新 划 线 ， 直 至 各 表面 
都 有 合适 的 加 工 余 量 为 止 。 

3. 借 料 划 线 举例 
图 13-7a 所 示 为 某 箱 体 铸件 毛坯 的 实际 尺寸 图 
13-7b 所 示 为 箱 体 图 样 标注 的 尺寸 ( 已 略 去 其 他 视图 及 与 
昔 料 无 关 的 尺寸 )。 

1) 如 果 不 采 用 借 料 ， 分 析 各 加 工 平面 的 余 量 。 首 先 















































































































































977 















а 3 = 


В 13-7 箱 体 示意 图 
а) 毛坯 的 实际 尺寸 b) 图 样 标注 的 尺寸 
应 选择 两 相互 垂直 的 平面 4、 为 划 线 基准 ( 考虑 各 面 余 
量 均 为 3mm )。 
О 大 孔 的 划 线 中 心 与 毛坯 孔 中 心 相差 4. 24mm ( 图 


b) 
























ТЕРРИ 


В 13-8 不 借 料 时 划 线 出 现 的 情况 
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@ 小 孔 的 划 线 中 心 与 毛坯 孔 中 心 相 差 4mm ( 图 13- 8a )。 

@ 如 果 不 借 料 ， 以 大 孔 毛 坯 中 心 为 基准 来 划 线 (Е 
13-8b )， 则 底面 与 右 侧 面 均 无 加 工 余 量 ， 此 时 小 孔 的 单 ; 
余 量 最 小 处 不 到 0. дот, ВЕКА. 

@ 如 果 不 借 料 ， 以 小 孔 毛 坯 中 心 为 基准 来 划 线 
13-8c )， 则 右 侧 面 不 但 没有 加 工 余 量 ， 还 比 图 样 尺寸 小 了 
lmm， 这 时 大 孔 的 单 边 余 量 最 小 处 不 到 0.9mm, En ВЕЕ 
不 圆 。 

2) 若 采 用 借 料 划 线 ， 其 尺寸 分 析 (图 13-9 ) ШЕ: 


250 1.5 








Ë 




















m 
































03 





Е 








1.5 


Е 13-9 采用 借 料 划 线 的 情况 
中 经 借 料 后 各 平面 加 工 余 量 分 别 为 4.5mm、 


2mm、1. Smm。 
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О 将 大 孔 中 心 往 上 借 2mm, 1. ре (了 和 孔 的 中 
心 实际 借 偏 约 2.5mm )。 大 孔 获 得 单 边 最 小 加 工 余 量 
为 1. 5mm。 

@ 将 小 孔 中 心 往 下 借 Imm， 往 左 借 2. 5mm (Я. 
心 实际 借 偏 约 2.7mm )。 小 孔 获 得 单 边 最 小 加 工 余 量 
为 1. 3mm。 

应 当 指 出 ， 通 过 借 料 ， 高 度 尺寸 比 图 样 要 求 尺寸 超出 

по 一 般 是 允许 的 ， 否 则 应 考虑 其 他 方法 借 正 。 
图 13- 10 所 示 是 一 件 有 锻造 缺陷 的 轴 ( 毛坯 )。 若 按 
常规 方法 加 工 ， 则 轴 的 大 端 、 小 端 均 有 部 分 没有 加 工 余 
量 ; 若 采 用 借 料 划 线 ( 轴 类 工件 借 料 方法 ， 应 借调 中 心 孔 
或 外 圆 夹 紧 定 位 部 位 ， 使 轴 的 两 端 外 圆 均 有 一 定 加 工 余 
量 ) 进行 校正 后 加 工 ， 即 可 补救 锻造 缺陷 。 


















































пана Би 
加 上 后 尺寸 纶 万 








图 13-10 轴 类 零件 借 料 
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13.1.3 划 线 程序 

1. 划 线 前 的 准备 工作 

1) 若是 铸件 毛坯 ， 应 先 将 残余 型 砂 、 毛 刺 、 浇 注 系 
统 及 冒 口 进行 清理 、 思 平 ， 并 且 雏 平 划 线 部 位 的 表面 。 对 
锻件 毛坯 ， 应 将 氧化 皮 除 去 。 对 于 “半成品 ”的 已 加 工 
表面 ， 车 有 锈蚀 ， 应 用 钢丝 刷 将 浮 锈 刷 去 ， 修 钝 锐 边 ， 擦 
净 油 污 。 

2) 按 图 样 和 技术 要 求 仔细 分 析 工 件 特点 和 划 线 要 求 ， 
确定 划 线 基准 及 放置 支承 位 置 ， 并 检查 工件 的 误差 和 缺 
陷 ， 确 定 借 料 的 方案 。 

3) 为 了 划 出 孔 的 中 心 ， 在 孔 中 要 装 人 中 心 塞 块 。 
般 小 孔 多 用 木 塞 块 ( 图 13-11a )， 或 铅 塞 块 ( 图 13-11b )， 
大 孔 用 可 调式 中 心 架 (图 13-11c )。 












































== 





















































本 块 铁皮 1 
(KO 
ССО) 





а) b) с) 


图 13-11 中 心 塞 块 
а) 木 塞 块 b) 铅 塞 块 ec) 可 调式 中 心 架 





4) 划 线 部 位 清理 后 应 涂 色 。 涂 料 要 涂 得 均匀 而 且 要 
薄 。 和 常用 划 线 涂料 及 应 用 见 表 13-1。 
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表 13-1 常用 划 线 涂料 及 应 用 















































待 涂 表 务 ж Ж 
白灰 水 〈 和 白灰、 乳胶 和 水 ) 
未 加 工 表面 白垩 溶液 ( 白垩 粉 、 水， 并 加 入 少量 亚 
( 氧化 皮 表 面 ) | 麻油 和 干燥 剂 ) 








硫酸 铜 溶液 ( 硫酸 铜 加 水 或 酒精 ) 
































ТЕЕ 蓝 油 〈 龙 胆 紫 加 虫 胶 和 酒精 ) 
е 绿 油 〈 孔雀 绿 加 虫 胶 和 酒精 ) 

红 油 〈 品 红 加 虫 胶 和 酒精 ) 
2. 划 线 


1) 把 工件 夹 持 稳当 ， 调 整 支承 、 找 正 ， 结 合 借 料 方 
案 进 行 划 线 。 

2) 先 划 基 准 线 和 位 置 线 ， 再 划 加 工 线 ， 即 先 划 水 平 
线 ， 再 划 垂 直线 、 斜 线 ， 最 后 划 圆 、 圆 绝 和 曲线 。 

3) 立体 工件 按 上 述 方法 ， 进 行 翻转 放置 依次 划 线 。 

3. 检查 、 打 样 冲 眼 

1) 对 照 图 样 和 工艺 要 求 ， 对 工件 依 划 线 顺 序 从 基准 
开始 逐 项 检查 ， 对 错 划 或 漏 划 应 及 时 改正 ， 保 证 划 线 的 
准确 。 

2) 检查 无 误 后 ， 在 加 工 界线 上 打样 冲 眼 。 样 冲 眼 必 
须 打 正 ， 毛 坯 面 要 适当 深 些 ,已 加 工 面 或 薄板 件 要 浅 些 、 
稀 些 。 精 加 工 表面 和 软 材料 上 可 不 打样 冲 眼 。 
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13.1.4 立体 划 线 

立体 划 线 时 ， 通 常 要 利用 方 箱 、 角 铁 、 千 斤 顶 、 角 度 
垫 铁 等 工具 ， 把 工件 放置 在 划 线 平台 上 。 一 般 比较 复杂 工 
件 的 划 线 都 要 经 过 三 次 放置 ( 即 x、y、z 空间 三 轴线 位 
置 )， 才 能 完全 划 出 所 要 求 的 线条 。 若 有 角度 尺寸 要 求 的 
工件 ， 甚 至 要 放置 四 次 或 五 次 才能 全 部 完成 立体 划 线 工 
作 。 其 中 第 一 次 划 线 位 置 的 选择 特别 重要 ， 而 且 在 每 次 放 
置 中 都 要 在 上 下 和 左右 两 个 方向 上 把 工件 找 正 ， 使 其 所 找 
正 的 基准 与 平台 平行 或 垂直 。 
1. 立体 划 线 位 置 及 校正 基准 的 选择 
(1) 第 一 划 线 位 置 
1) 划 线 位 置 选 择 原 则 为 : 
人 应 使 工件 上 主要 孔 、 工 艺 凸 台中 心 线 或 重要 的 加 
工 基 准 线 ， 在 第 一 划 线 位 置 中 划 出 。 

@ 应 使 相互 关系 最 复杂 及 所 划 线 条 最 多 的 一 组 尺寸 
线 ， 在 第 一 划 线 位 置 中 划 出 。 

@ 应 尽量 选择 工件 所 占 面积 最 大 的 一 个 位 置 作 第 一 
划 线 位 置 。 

2 ) 校正 基准 选择 原则 为 : 

@ 以 主要 的 孔 或 工艺 凸 台 的 两 端 中 心 作 校正 基准 。 

@ 以 不 加 工 的 最 大 毛坯 面 作 校正 基准 。 

@ 在 加 工 过 的 工件 上 划 线 ， 应 以 最 大 加 工 面 为 校正 
基准 。 

(2) 第 二 划 线 位 置 

1) 划 线 位 置 选 择 原则 为 : 应 使 主要 的 孔 或 工艺 凸 台 
的 另 一 条 中 心 线 在 第 二 划 线 位 置 中 划 出 。 
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2) 校正 基准 选择 原则 为 : 

@ 一 个 方向 应 以 第 一 划 线 位 置 中 划 出 的 最 长 线条 作 
校正 基准 。 

@ 另 一 方向 仍 选 择 主要 孔 、 工 艺 凸 台中 心 或 不 加 工 
的 最 大 毛坯 面 ， 者 加 工 过 的 工件 应 以 加 工 过 的 最 大 面 为 校 
正 基 准 。 

(3) 第 三 划 线 位 置 

1 ) 划 线 位 置 选择 原则 为 : 

(D 通常 用 与 第 一 和 第 二 划 线 位 置 相 垂直 的 一 个 位 置 
作 第 三 划 线 位 置 。 

@ 该 位 置 一 般 是 次 要 的 或 工件 所 占 面积 最 小 的 一 个 
位 置 ， 所 划 的 是 相互 关系 较 简单 、 线 条 较 少 的 一 组 尺 
才 线 。 

2 ) 校正 基准 选择 原则 为 : 

Ф 一 个 方向 以 第 一 划 线 位 置 中 所 划 的 最 长 线条 作 校 
正 基准 。 

@ 另 一 方向 以 第 二 划 线 位 置 中 所 划 的 最 长 线条 作 校 
正 基 准 。 

2. 实例 

如 图 13- 12 所 示 的 车 床 尾 座 ， 图 中 所 标注 的 是 该 工件 
上 三 组 互相 垂直 的 尺寸 : 

a 组 : а. а. as; b 组 : 6; с #: сх о. е. 
@y seso 

- 件 要 以 三 次 不 同 的 位 置 安放 ， 才 能 划 完 所 有 的 线 。 
划 线 基准 选择 I 一 I 、I 一 下 、 亚 一 焉 。 











1 ) 第 一 划 线 位 置 〈 划 出 





a 组 尺寸 )。 按 图 13-13 所 示 
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图 13-13 第 一 划 线 位 置 
放置 后 ， 先 确定 Do. D. 的 中 心 。 由 于 D, 是 最 大 、 па 





Hall 














要 的 毛坯 外 表面 ， 外 轮廓 不 加 工 ， 而 且 加 工 D, 孔 后 ， 要 
保证 与 Do 同心 ( 即 保证 D, 和 孔 的 壁 厚 均 匀 )， 所 以 要 以 Do 
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外 圆 找 正 分 别 在 两 端 求 出 D, 中 心 。 确 定 中 心 后 ， 用 划 线 
盘 对 准 两 端 中 心 校正 到 同一 高 度 ， 划 出 工 一 工 基准 线 。 

A. B WI СЕ 13-12) 是 不 加 工 表 面 ， 调 整 千 斤 顶 
时 ， 不 仅 在 纵向 要 使 两 端 中 心 校正 到 同一 高 度 ， 而 且 在 横 
向 要 用 直角 尺 校正 4 面 , 使 4 面 乖 直 ， 同 时 兼顾 已 面 ， 用 
弯 头 划 针 的 划 线 盘 校 正 B 面 ， 使 其 水 平 。 若 毛坯 4、B 
面 不 垂直 ， 校 正 时 应 兼顾 两 个 面 进行 校正 。 接 着 试 划 底 
看 的 加 工 线 ， 若 各 处 加 工 余 量 比较 均匀 ， 可 确定 。 和 否则 要 
重新 调整 ( 借 料 ) 重新 确定 中 心 ， 最 后 划 出 底面 加 工 线 ， 
然后 划 a 组 尺寸 线 。 

2) 第 二 划 线 位 置 ( 划 出 5 组 尺寸 )。 按 图 13-14 所 示 
将 尾 座 向 前 翻转 90° 后 放置 ， 用 划 线 盘 对 准 孔 两 端 中 心 ， 
调整 到 同一 高 度 ， 同 时 用 直角 尺 校 正 已 划 出 的 底面 线 
(аз), ЭТТ, аз 线 垂 直 ， 这 样 ， 第 二 安装 位 置 
校正 就 完成 了 ， 划 出 工 一 下 基准 线 后 ， 就 可 划 p 组 尺 
зр. 
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Е 13-14 第 二 划 线 位 置 
3) 第 三 划 线 位 置 ( 划 出 c 组 尺寸)。 按 图 13-15 所 示 














将 尾 座 再 翻转 90" 后 放置 ， 用 直角 尺 分 别 校正 工 一 工 、 
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П— 1%, 调整 千斤 项 , #1-Т, H—I ZEE 
直 ， 这 样 第 三 安装 位 置 校正 就 完成 了 。 先 根据 简 形 部 分 的 
Хо, 适当 分 配 两 端面 加 工 余 量 , 试 划 c, АРА £ 
D, 孔 在 凹面 中 心 ， 则 可 在 工件 左 侧 划 出 亚 一 焉 基准 线 ， 
# D, 孔 偏离 凹面 中 心 ， 则 要 进行 借 料 。 最 后 确定 焉 一 亚 
基准 线 后 ， 然 后 划 。 组 尺寸 线 。 












































图 13-15 第 三 划 线 位 置 
最 后 划 出 D| 、D,、D;s 孔 的 中 心 线 ， 待 检查 无 误 后 ， 


在 所 划 线 条 上 打上 样 冲 眼 。 

13.1.5 应 用 分 度 头 划 线 

分 度 头 是 铣床 附件 ， 是 用 来 对 工件 进行 分 度 的 工具 。 
时 工 划 线 时 ， 可 以 使 用 分 度 头 对 较 小 的 、 规 则 的 圆 形 工 件 
进行 等 分 圆周 和 不 等 分 圆周 划 线 或 划 倾斜 角度 线 等 。 其 使 
方便 ， 精 确 度 较 好 。 

分 度 头 的 结构 、 传 动 系统 及 分 度 方法 见 第 7 章 铣工 
技术 。 
应 用 分 度 头 划 等 速 凸轮 曲线 举例 : 
图 13-16a 所 示 的 凸轮 工作 曲线 个 为 0"270。 的 等 速 
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图 13-16 凸轮 
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于 升 曲线 ， 其 升 高 量 为 =40mm -31mm =9mm; 工作 曲 
ЕВА 2700-5360" КИШИ, Вн ЕР 9mm。 划 线 前 
凸轮 坯 件 除了 外 缘 ， 其 余部 分 均 已 加 工 至 图 样 要 求 尺寸 。 
其 划 线 步 又 如 下 : 

1) 以 ф25. 5mm 的 锥 孔 为 基准 ， 配 作 1: 10 锥 度 心 轴 ， 
先 将 心 轴 装 夹 在 分 度 头 的 自 定 心 卡 盘 上 ， 校 正 ， 然 后 将 上 
轮 坯 件 装 夹 在 心 轴 上 ， 以 键 槽 定向 ， 划 出 中 心 十 字 线 ( Bl 
定 出 0 位 )。 

2) 凸轮 工作 曲线 全 在 270° 范 围 内 升 高 量 H = 9mm。 
为 计算 方便 ， 可 将 曲线 分 成 9 等 份 ( sk 18 等 份 )， 每 等 份 
为 30" (或 15° )。 每 等 份 升 高 量 且 = 1mm (或 0.Smm )。 
Мо 位 起 若 按 分 度 头 每 转 过 30" 作 射线 时 ， 其 分 度 头 手柄 
应 摇 过 3 2 ( 即 摇 过 3 转 后 ， 再 在 66 板 孔 上 转 过 22 孔 )， 


如 图 13-16b 中 的 1、2、3、…、10 (在 0° ~ 270° % Ë 
内 )， 共 10 条 射线 。 此 外 ， 下 降 工作 曲线 BA CBS Jy 
45° 将 曲线 分 成 2 等 份 ( 即 分 度 头 手柄 再 转 过 5 Не), ВЕЩ 
一 条 射线 。 

3 ) 凸轮 工作 曲线 4B 按 30° 等 分 后 ， 每 等 份 升 高 量 H = 
lmm， 定 距离 时 ， 先 将 工件 的 “0” 位 转 至 最 高 点 ， 用 高 
度 游标 卡尺 在 射线 1 上 截取 Ва =31mm 得 到 第 1 点 ， 然 后 
将 分 度 头 转 过 30。， 在 射线 2 上 截取 R, = 32mm 得 到 第 2 
点 ， 依 此 类 推 ， 直 至 到 射线 10 上 截取 Ка = 40mm， 得 到 
第 10 点 ; 再 转 过 45"， 在 射线 11 上 截取 Ки = 35. Smm， 
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得 到 第 11 点 (图 13-16b )。 

4) 取 下 工件 ,用 曲线 板 逐 点 连接 工作 曲线 。 注 意 连 
线 时 应 保证 曲线 的 圆滑 准确 。 

在 凸轮 的 加 工 线 上 冲 出 样 冲 孔 ， 并 在 凸轮 工作 曲线 的 
起 始点 做 出 标记 。 

13.2 ЗЕ. НТ 

13.2.1 ЖЯ 

1 几 种 典型 钻头 举例 

(1) 分 导 钻 头 ( 图 13-17 ) 分 导 钻 头 适 用 于 加 工 碳 






























































素 钢 与 合金 结构 钢 АНК 13-2, 


УА, 








В 13-17 ”分 层 钻 头 
АЛКЕЛ 0.75 ~1. 5mm， 应 注意 修 磨 对 称 。 采 用 分 
导 销 头 ， 加 工 表 面 粗 糙 度 可 达 Ra6. 3 ~ 3. 2рла, ЗК НЕЛЯ 
好 ， 有 利于 冷却 ， 可 提高 钻头 寿命 和 生产 效率 。 


























四 ”标准 麻花 外 的 结构 、 切 削 角 度 规 格 尺 寸 见 第 5 章 ， 标 准 
麻花 外 的 为 磨 和 修 磨 见 第 6 章 。 
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表 13-2 ЗВЕКУ 
钻头 直径 /| ,， a 


еи: Б/шш /mm |H /mm|l,/mm_ N/mm 





mm 





12 -18 2 0.85 ~ 1.3 10.6 ~ 0.9 2.3 4.6 === 
>18 ~ 35 3 1.3-2.110.9-1.5 3.6 1.2 7.2 
>35 -50 5 2.1-3 1.5-2 5 10 10“ 
注 : 有 两 条 槽 时 ， 槽 距 应 为 10mm， 具 体 尺 寸 可 按 钻头 直径 
(2) 综合 钻头 (图 13-18 ) 综合 钻头 适用 于 加 工 铸 
铁 件 。 钻 头 横 刃 长 度 为 0.5 ~ па; 双 后 角 ИЗ 的 后 面 
а, =8" ~ 12°; Жа 45°; 双重 顶 角 ， 近 外 圆 处 为 73"; 
在 4~5mm 长 度 的 棱 边 上 磨 出 副 后 角 о" =6° ~ 8°; 两 主 切 
削 太 和 过 渡 丸 要 修 磨 对 称 。 



































图 13-18 综合 钻头 


992 


ЖАК, Прат ПА Ra6. 3 ~3. 2pm， 

可 提高 钻头 寿命 和 生产 效率 。 
(3) 钻 不 锈 钢 钻头 〈 图 13-19 ) ” 钻 不 锈 钢 钻头 适用 
于 加 工 不 锈 钢 和 耐 热 钢 。 钻 头 分 习 模 尺寸 ”= 1.5 ~ 
1.75mm, c=0.5~0.6mm, /| = - Ша 
6 7 












































° 





В 13-19 钻 不 锈 钢 钻头 





修 磨 横 刃 ， 使 该 处 为 正 前 角 ， 横 刃 长 一 般 应 根据 钙 头 
直径 d 确定 ，d =6 ~ 257, 71 0 =0. 4 -0.5mm; а = 
25 ~ 30mm， = 0.6 ~ 0.7mm; d > 30mm, b= 
0.7 ~0.8mm。 

顶 角 和 后 角 尺 寸 见 表 13-3。 

表 13-3 顶 角 与 后 角 尺 十 


С 销 头 直径 d/mm | 顶 角 26A。) | 后 角 @A*) 





























<15 135 ~ 140 12 ~15 








> 15 ~30 130 ~ 135 10 ~ 12 
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(Е) 

КА d/mm 顶 角 2d/(。) 后 角 o ,/( ° ) 
>30 ~40 125 ~ 130 8-10 
>40 120 ~ 125 7-8 


ДЕ, ЛЕ 0.5 ~ lmm， 后 角 为 30°。 

采用 钼 不锈钢 钻头 ， 加 工 表面 粗糙 度 可 达 Каб. ls. ~ 
3.2pm， 可 提高 钻头 寿命 和 生产 效率 。 加 工时 应 注意 经 
清除 切削 刃 上 的 积 习 瘤 ， 销 头 未 退出 孔 以 前 不 要 停车 。 

(4) 钻 铝 合金 钻头 ( 图 13-20) 钻 铝 合金 钻头 适用 
于 加 工 铝 合金 材料 件 。 钻 头 前 角 y。=3。 ~5°， 外 为 圆 角 半 


к=, ВЈ Simi — 起 修 磨 成 光滑 圆 弧 连 接 ， 前 面 背 
ж, крещи, 3 团 必 可 顺利 排出 。 


ив 个 ~ 
Фа" 
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В 13-20 钻 铝 合金 钻头 
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采用 销 铝 合金 钻头 ， 加 工 表面 粗糙 度 可 达 Ra6.3 ~ 
3.2km， 可 提高 钻头 寿命 和 生产 效率 。 

(5) 钻 高 锰 钢 用 硬 质 合 金 钴 头 (图 13-21) Ери 
钢 用 硬 质 合 金 钻头 适用 于 加 工 高 锰 钢 材料 。 


























1 人 一 -120 





Е 13-21 钻 高 锰 钢 用 硬 质 合金 钻头 


АУЕ y, =0° ~5$"， 后 角 а, =10° ~ 15°, 2717 
№ =77°, ЛК (b): 4< 16 ~ І8тт НР, Б =1. 2м; d = 
20 ~ 22mm 时 , b = 1.5mm; d = 24 ~ 30mm ВЈ, b = 1.8 ~ 
2mm。 此 外 硬 质 合金 刀片 上 ， 还 应 磨 有 与 钻头 轴线 成 6° 的 
В. 

采用 钻 高 锰 钢 用 硬 质 合 金 钻头 ， 最 好 用 硫化 乳化 切削 
液 ， 可 提高 钻头 寿命 和 生产 效率 。 

(6) 精 钻 孔 钻头 〈 图 13-22) 精 钻 孔 钻 头 适用 于 加 
工 低 碳 钢 、 中 碳 钢 和 不 锈 钢 扩 和 孔 。 

钻头 前 角 y, =15° ~ 20"， 后 角 ад =15° ~17°， 最 外 缘 
处 =30"， 锋 角 修 麻 要 对 称 ， 加 工 脆性 材料 时 24 = 100° ~ 
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Е 13-22 ” 精 钻 孔 钻 头 





115°, 2ф1 =50° ~60°; 加 工 蔬 性 材料 时 28 = 100° ~ 110°, 
2ф1 =45° ~ 50°, В=0.20. 0 У 0.2 -0.4пт, Bl 
Н а, =6° ~ 8°. 

采用 精 销 孔 钻头 ， 加 工 尺 二 公差 等 级 可 达 IT6 ~ 118, 
表面 粗糙 度 可 达 Ra0. 8 ~ 0. 4рлпо 

(7) 钻 软 橡胶 钻头 ( 图 13-23 ) ” 钻 软 橡胶 钻头 钻 削 
软 橡胶 ， 表 面 粗糙 度 可 达 Ra6.3hm。 

(8) 外 塑料 、 硬 橡胶 钻头 (图 13-24 ) HUB L. ВЕ 
橡胶 钻头 适用 于 加 工 塑料 和 硬 橡胶 件 。 

钻头 修 磨 前面 ， 加 大 前 角 ， 后 角 а, = 30°, ЖЛК 
为 0.3mm。 

采用 外 塑料 、 硬 橡胶 钻头 ， 加 工 表面 粗糙 度 可 
ЗЕ Rao6.3um。 
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图 13-23 ” 钻 软 橡胶 钻 忆 


И 


85° 





Е 13-24 钻 塑 料 、 硬 橡胶 钻头 
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2. 钻 孔 方法 
(1) 钻 前 不 同 孔 距 精度 所 用 的 加 工 方 法 ( 213-4 ) 





表 13-4 钻 削 不 同 孔 距 精 度 所 用 的 加 工 方法 



























































孔 距 精度 /mm 加 工 方法 适用 范围 
划 线 找 正 .配合 测量 与 简 单 件 、 小 批 
+( 0.25 ~0.5) P Els: 生产 
普通 夹具 或 组 合 夹具 
配合 快 换 卡 头 
+(0.1~0.25) 小 .中 批 生产 
盘 、 套 类 工件 可 用 通用 分 
度 夹具 


























利用 坐标 工作 台 、 百 分 
表 、 量 块 .专用 对 刀 装 置 或 











单 件 、 小 批 
























































(ооз -0 1 | 采用 坐标 ,数控 钴 床 生产 
ие жи. жи 
Иса 
Ж 用 夹具 дан 





(2) 工件 装 夹 方法 

1) 手 握 或 用 手 虎 钳 夹 持 。 钻 直径 6mm 以 下 的 小 孔 ， 
如 果 工 件 能 用 手 握 住 ， 而 且 基 本 比较 平整 时 ， 可 以 直接 用 
手 握 住 工件 进行 销 孔 。 

对 于 短小 工件 ， 用 手 不 能 握 持 时 ， 必 须 用 手 虎 钳 或 小 
型 台 虎 钳 来 夹 紧 ( 图 13-25 )。 
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a) b) 
В 13-25 ” 钻 小 孔 时 的 装 夹 
а) 用 手 虎 钳 夹 持 工 件 b) 小 型 台 虎 钳 
对 于 较 长 工件 ， 虽然 可 用 手 握 住 , 但 最 好 在 钻床 台面 
上 再 用 螺钉 靠 住 工件 ( 图 13-26 )， 这 样 比较 安全 。 























13-26 ”用 螺钉 靠 住 长 工件 





2) 用 机 用 平 口 虎 钳 装 来。 在 平整 的 工件 上 钴 较 大 孔 
时 ， 一 般 采 用 机 用 平 口 虎 钳 装 夹 。 装 夹 时 在 工件 下 面 垫 一 
木 块 ， 如 果 钻 的 孔 较 大 ， 机 用 平 口 虎 钳 应 用 螺钉 固定 在 钻 
床 工作 台面 上 (图 13-27 )。 

3) H V 形 块 装 夹 。 在 圆柱 形 或 套 简 类 工件 上 钻 孔 
时 , 一般 把 工件 放 在 V 形 块 上 ， 并 配 以 压板 压 紧 (图 
13-28 )。 
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13-28 J V 形 块 装 夹 工件 
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4) 用 角 铁 装 夹 。 将 工件 装 夹 在 已 固定 在 钻床 工作 台 
面 上 的 角 铁 上 ( 图 13-29 )。 

5) 在 钻床 工作 台面 上 装 夹 工件 。 钻 大 孔 或 不 适宜 用 
机 用 平 口 虎 钳 装 夹 的 工件 ， 可 直接 用 压板 、 螺 栓 把 工件 固 
定 在 钻床 工作 台面 上 (И 13-30). 
























































图 13-30 在 钻床 工作 台面 上 装 夹 工件 
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(3) 一 般 孔 的 加 工 方法 

1) 销 削 通 孔 时 ， 当 孔 快 要 钻 穿 时 ， 应 变 自动 进 刀 为 
手动 进 刀 ， 以 避免 销 穿 孔 的 瞬间 因 进 给 量 剧 增 而 发 生 哨 
刀 ， 影 响 加 工 质 量 和 损坏 钻头 。 

2) АА ОНЯ) 时 ， 应 按 钻 孔 深度 调整 好 针 床 
上 的 挡 块 、 深 度 标 尺 等 ， 或 采用 其 他 控制 方法 ， 以 免 钻 得 
过 深 或 过 浅 ， 并 应 注意 退 悄 。 

3) 一 般 钻 削 深 孔 时 钻 削 深 度 达 到 钻头 直径 3 倍 时 ， 
钻头 就 应 退出 排 局 。 此 后 ， 每 钻 进 一 定 深度 ， 钻 头 就 再 
出 排 导 一次， 并 注意 冷却 润滑 ， 防 止 切 习 堵塞、 钻头 过 热 
退火 或 扭 断 。 

4) 直径 超过 30mm 的 大 孔 ， 一 般 应 分 两 次 钻 削 ， 第 
一 次 用 60% - 8090 孔径 的 销 头 ， 第 二 次 用 所 需 直 径 的 钻头 
扩 和 孔 。 扩 和 孔 钻头 应 使 两 条 主 切削 刃 长 度 相 等 、 对 称 ， 否 则 
会 使 孔径 扩大 。 

5) фиш 以 下 的 小 孔 时 ， 开 始 进 给 力 要 小 ， 防 止 
钻头 弯曲 和 滑 移 ， 以 保证 销 孔 试 切 的 正确 位 置 。 钻 削 过 程 
要 经 常 退 出 钻头 排 届 和 加 注 切 削 液 。 切 前 速度 可 选 在 
2000 ~3000rxmin 以 上 ， 进 给 力 应 小 而 平稳 ,不 宜 过 大 
过 快 。 

(4) 特殊 孔 的 加 工 方法 ( 表 13-5 ) 
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表 13-5 


图 


特殊 孔 的 加 工 方法 


方法 要 点 








1) 





巴 两 件 合 起 来 或 用 
同样 材料 的 垫 板 与 工件 
Е И а) 




















2) 





РМ ТЕ 











工件 内 , 钻 孔 后 去 掉 这 块 
材料 ,就 形成 了 缺 圆 孔 
(图 b) 

















1 ) 钻 头 伸 出 钻 夹 头 的 
长 度 尽 量 短 , 且 横 丸 应 磨 
得 较 短 

2 ) 若 两 种 零件 材料 不 
同 , 样 冲 眼 应 大 部 分 打 在 
硬 材料 上 ,并 在 销 孔 时 使 
钻头 略 往 硬 材料 一 边 偏 












































ма 


钻 孔 


1 ) 先 用 样 冲 打 一 个 较 
大 的 中 心眼 或 用 中 心 销 
пан оо, , ЯЛТЕ Е 
出 个 小 平台 ,再 用 销 头 销 


2 ) 先 使 斜面 处 于 水 平 
位 置 装 夹 工件 ,用 钻头 钻 
出 一 个 浅 窜 ,再 使 斜面 倾 
斜 一 些 装 夹 ,将 浅 窜 钻 
大 ,经 几 次 倾斜 逐渐 扩大 
浅 窜 ,然后 放 正 工件 正式 




















a) 



















































































3) 
孔 ( 图 





斜面 钻 套 进行 外 
b) 


























用 圆 弧 面 钻 套 进 行 
钻 孔 

















用 加 长 铬 套 进 行 钻 孔 。 
装卸 工件 时 销 套 可 以 提 
起 ， 钻 套 上 部 孔径 必须 
扩大 ， 以 减 小 与 刀具 的 
接触 长 度 ， 减 小 摩擦 



































用 前 边 钻 套 进行 钻 孔 。 
см 但 应 保证 削 边 厚度 b = 
9) 
АА 
用 中 间 钻 套 进 行 钻 孔 。 
实际 作用 为 双 导 向 或 多 





导向 ， 以 免 钻 头 偏 斜 
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钻 孔 
形式 


(28) 


方法 要 点 





外 二 a) 





| 样 冲 ~、 


联 孔 接 长 销 杆 Рени, ВАКА, ( Ed b) 
з) Женя, Ж 
后 用 一 根 外 径 与 大 孔 为 
动 配合 的 接 长 杆 ， 装 上 
中 心 销 头 ， 先 钻 一 个 定 
с) 


1) БЯ, жрк 
深度 ， 再 改 用 小 钻头 将 
小 孔 钻 穿 ,然后 用 平底 
钻 鸳 平底 孔 С а) 
2) 先 钻 出 上 面 大 孔 。 










































































孔 平面 时 ， 用 横 刃 划 出 
一 个 小 圆 线 ， 然 后 按 小 
b) 圆 线 找 正中 心 ， 打 一 个 


















































位 孔 后 ， 再 换 上 与 小 孔 
直径 相同 的 销 头 销 孔 
(е) 











(5) 销 削 时 切削 液 的 选用 ( 表 13-6 ) 
313-6 钻 削 时 切削 液 的 选用 


加 工 材 料 














JJ 前 液 





碳 钢 、 合 金 钢 


1) 3% ~5% 乳 化 液 
2) 5% ~10% 极 压 乳 化 液 














1) 10% ~15% 乳 化 液 

2) 10% ~20% 极 压 乳 化 液 

3) аж ( 氧化 石蜡 ) 的 切削 油 
4) 含 硫 、 磷 、 握 的 切削 油 





























(Е) 
加 工 材 料 U 前 W 
н 1) 一 般 不 加 
ПЕМ 2) 3% ~5% 乳 化 液 
1) 3% ~5% 乳 化 液 
纯 铜 、 铝 及 其 合金 2 ) 煤油 
3) 煤油 与 菜 籽 油 的 混合 油 
1) 一 般 不 加 
硬 橡胶 、 胶 木 、 硬 纸板 2 ) да 





有 机 玻璃 











10% ~15% 乳 化 液 


注 : 表 中 的 百分数 均 为 质量 分 数 。 








13.2.2 扩 孔 S 








扩 孔 是 用 扩 孔 刀具 对 工件 上 已 有 的 孔 进 行 扩大 加 工 ， 











如 锁 孔 、 铸 孔 、 锻 孔 和 冲 孔 的 扩大 加 工 。 扩 和 孔 可 以 作为 孔 
的 最 终 加 工 ， 也 可 作为 锐 孔 、 磨 孔 前 的 预 加工 工 序 。 扩 也 





后 ,和 孔 的 尺寸 公差 等 级 一 


值 可 达 Ral2. 5 -3.2um。 
1. 用 麻花 钻 扩 孔 





在 实际 生产 中 ， 常 用 经 修 磨 的 麻花 钻 当 扩 孔 钼 使用。 





般 可 达 по ~IT10， 表 面 粗糙 度 




















在 实心 材料 上 外 孔 ， 如 果 孔 径 较 大 ， 不 能 用 麻花 外 
次 钼 出 ， 常 用 直径 较 小 的 麻花 钻 预 外 一 孔 ， 然 后 用 大 直入 











的 麻花 外 进行 扩 孔 ( 图 13-31 )。 


























在 预 钻 孔 上 扩 孔 的 麻花 钼 ， 儿 何 参 数 与 钻 孔 时 基本 相 





O 扩 孔 钻 的 类 型 、 规 格 范围 见 第 5 章 。 
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同 。 Садат WA his JJ UJU BJ 4 





影响 ， 可 适当 提高 切削 用 量 。 同 时 ， 由 于 

















背 吃 刀 量 减 小 ， 使 切 导 容 易 排出 ， 因 此 扩 孔 
后 ， 孔 的 表面 粗糙 度 值 也 有 一 定 的 减 小 。 | 
用 麻花 外 扩 孔 时 ， 扩 孔 前 的 钻 孔 直径 为 ， 



































孔径 的 50% ~70% ， 扩 和 孔 时 的 切削 速度 约 为 
钻 孔 的 1/2， 进 给 量 为 钴 孔 的 15~2 倍 。 813-31 ВЖ 
2. 用 扩 孔 钻 扩 孔 花 钻 扩 孔 


扩 孔 钻 的 切削 条 件 要 比 麻花 外 好 。 由 于 它 的 切 前 为 较 





多 ， 因 此 扩 孔 时 切削 比较 平稳 ， 导 向 作用 好 ， 不 易 产生 偏 
移 。 但 为 提高 扩 孔 的 精度 ， 还 应 注意 以 下 几 点 : 


1) 钻 孔 后 ， 
































在 不 改变 工件 和 机 床 主轴 相互 位 置 的 情 




















况 下 ,立即 换 上 扩 孔 钻 ， 进 行 扩 孔 。 这 样 可 使 钻头 与 扩 孔 








钻 的 中 心 重合 ， 使 切削 均匀 平稳 保证 加 工 质量 。 


2) 扩 孔 前 先 
向 孔 СИ 13-32) 














Jé JJ Pé ii — Ez EL 507 fu Bh 4H |F] ЕН 








使 扩 孔 钻 在 














п ， 这 样 可 
Ë 台 就 有 较 
好 的 导向 ， 而 不 致 随 原 有 























不 正确 的 孔 偏 斜 。 这 种 方 
法 多 用 于 在 铸 孔 、 锻 孔 上 ”图 13-32 扩 孔 前 的 铠 孔 
进行 扩 孔 。 

3 ) 也 可 采用 钻 套 为 导向 进行 扩 孔 。 

13.2.3 #89 








ЛИБЕ XJ тен пет ето Г, РОУ, 








加” 锦 孔 外 的 类 型 、 规 格 范围 见 第 5 章 。 
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孔 ( 削 )。 和 常见 金 孔 的 形式 见 表 13-7。 
表 13-7 ЛИЯМ 
Ë fL JÉ =Ç 图 я 








Е ТАТНЕ DCL 








钨 圆锥 形 沉 孔 








资 
Ir 
Щ 
Б 
El 








1. 用 麻花 钻 改 制 铭 外 

1) 用 标准 磨 花 钻 改制 成 带 导 柱 平底 金 钻 ( 图 13-33 )。 

一 般 选 用 比较 短 的 麻花 钻 ， 在 磨床 上 把 麻花 钻 的 端 部 磨 出 

圆柱 形 导 柱 ， 其 直径 d 与 工件 上 已 有 的 孔 采 用 镍 的 间隙 配 

合 。 端 面 上 切削 丸 用 薄片 砂轮 磨 出 ， 后 角 一 般 为 a, =8°, 
磨 花 钻 的 螺旋 槽 与 导 柱 面 形 成 的 刃 口 要 用 磨 石 磨 钝 。 

ИЖ SP REO JC S ph ( 13-34 )， 































































































若 将 标准 麻花 钻 改 # 
则 它 既 可 狗 圆 柱 形 沉 孔 ， 又 可 以 金平 孔 口 端面 。 如 果 将 图 
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图 13-33 ”改制 的 带 导 柱 平底 铭 钻 
中 凸 尖 部 全 部 磨 平 ， 则 可 用 来 狠 平 不 通 孔 的 孔 底 。 


-90 















90°, 


В 13-34 БАЈЕР ЯА 
2) ЛИЕ оС Е ВЕ ph ( 图 13-35 )。 其 项 
角 2 АЕ BJ 8 ЕЕ XJ КЕЕ h BJ EJE С 
头 孔 表 面 粗糙 度 值 较 小 ， 后 角 磨 得 小 些 ， 一 般 取 a, =6° ~ 
10"， 并 有 1 ~2mm 倒 棱 ， 麻 花 外 外 缘 处 的 前 角 也 磨 得 小 一 




































Тз° 20° 


图 13-35 ”改制 的 锥 形 铭 钻 
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些 ， 一 般 取 y, =15° ~20°， 两 切削 刃 要 磨 得 对 称 。 

2. 181 

1) удата g ph. ЈК 13-36 所 示 。 它 
Не (Е) 和 刀片 〈 高 速 钢 ) 组 成 。 刀 杆 上 的 方 孔 
与 刀片 尺寸 以 n6 的 间隙 配合 ， 并 与 刀 杆 轴 心 线 垂直 ， 刀 
杆 的 端 部 外 圆 直径 与 工件 已 有 孔 采 用 f7 的 间隙 配合 ， 以 
保证 良好 的 引导 作用 ， 使 铭 出 的 端面 与 孔 中 心 线 垂直 。 





























图 13-36 简单 端面 铭 钻 的 结构 形式 
刀片 的 角度 为 : 锦 铸 铁 材料 时 y。=5? ~ 10"， 金 钢材 料 时 
y, =15° ~20°， 后 角 a, =6° ~8"， 副 后 角 а, =4° - 6°; 


























图 13-37 所 示 为 采用 衬 套 作 导向 装置 反 金 端面 。 
2) 多 齿 端 面 狗 钻 。 多 此 端 面 金 钻 的 刀 体 为 套 式 ， 只 
在 端面 上 有 切削 刃 ( 图 13-38 )。 使 用 时 与 刀 杆 相配 ， 靠 
紧 定 螺钉 传递 扭矩 。 刀 杆 的 圆柱 部 分 伸 人 工件 已 有 和 孔 内 ， 


起 导向 作用 ， 保 证 金 削 的 平面 与 孔 中 心 线 垂直 。 由 于 端面 
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锦 钻 的 加 工 对 象 主要 是 铸铁 件 ， 因 此 一 般 刀 体 上 是 灸 便 质 
合金 刀片 。 

















图 13-37 采用 衬 套 作 导向 装置 图 13-38 жизнен 
кен 

13.2.4 ЯО 

нелже Ze нн тт 3 JH TL AROS Pe B| ( g 
fL). теза ПИК А Зе ВЕ IR AC S Eda. £ 
НІЛА РА 25 Жжа А IT9 ~TT7， 表 面 粗 糙 度 可 达 
Ra3.2 ~0. 8pmo 

1 匀 刀 直径 的 确定 及 贸 刀 的 研磨 

贸 刀 的 直径 和 公差 直接 影响 被 加 工 孔 的 尺寸 精度 。 在 
确定 匀 刀 的 直径 和 公差 时 ， 应 考虑 被 加 工 孔 的 公差 ， 匀 孔 
时 的 扩张 或 收缩 量 ,， 贸 刀 使 用 时 的 磨损 量 ， 以 及 匀 刀 本 身 
的 制造 公差 等 。 




















”和 贸 刀 的 类 型 、 规 格 范 围 见 第 5 章 。 
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贸 孔 后 孔径 可 能 缩小 ， 其 缩小 因素 很 多 ， 目 前 对 收缩 
量 的 大 小 尚 无 统一 规定 。 一 般 对 贸 刀 直径 的 确定 多 采用 经 
验 数 值 。 

贸 前 基准 孔 时 贸 刀 公差 可 按 下 式 确定 : 


上 极限 偏 差 = 子 被 加 工 孔 公差 











2 
== Tr 
3 


下 极限 偏差 = + Bul 工 孔 公差 


а- Ди 
Яъ 若 工 件 被 加 工 孔 的 尺寸 为 $166” пи, >K Br 
гел ВЕК То 
解 : ЛАЛА УРЛ) $16mm。 
жлеза: 


上 极限 偏差 es =21T 0 027mm =0. 018mm 
































下 极限 偏差 ei = 1-1 = + 0. 027mm = 0. 009mm 


АШ, РОВА КОРИ ф16 1608 то 

新 的 标准 圆柱 锐 刀 ， 直 径 上 留 有 研磨 余 量 ， 而 且 棱 边 

的 表面 粗糙 度 也 较 大 ， 所 以 铵 削 标 准 公 差 等 级 为 IT8 以 上 

的 孔 时 ， 先 要 将 铵 刀 直 径 研 磨 到 所 需要 的 尺寸 精度 。 
研磨 贸 刀 的 工具 有 以 下 几 种 : 
1) 径 向 调整 式 研磨 工具 。 如 图 13-39 所 示 ， 它 是 由 

壳 套 、 研 套 和 调整 螺钉 组 成 的 。 孔 径 尺 寸 用 精 乌 或 由 待 研 
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Bye JJ eri, WS Eur JFH HB, HH je a 
弹性 变形 ， 进 行 研磨 以 达到 要 求 的 尺寸 。 
ли та ил 


i / 















наат 
Е 13-39 径 向 调整 式 研磨 工具 
径 向 调整 式 人 研磨 工具 制造 方便 ， 但 研 套 的 
易 调 成 一 致 ， 所 以 研磨 的 精度 不 高 。 





钉 控制 研 套 





孔径 尺寸 不 





2) 轴 向 调整 式 研磨 工具 。 如 图 13-40 所 示 ， 它 是 由 





壳 套 、 研 套 、 调 整 螺母 和 限 位 螺钉 组 成 的 。 研 
圆锥 配合 。 研 套 沿 轴 向 独 有 开口 直 模 ， 这 样 可 
形 改变 孔径 的 太 寸 。 研 套 外 圆 上 还 铣 有 直 覃 ， 











套 和 这 套 以 
依靠 弹性 变 
可 在 限 位 螺 














钉 的 控制 下 ， 只 能 做 轴 向 移动 而 不 能 转动 。 青 








旋 动 两 端的 





调整 螺母 ， 研 套 在 轴 向 移动 的 同时 使 孔径 得 到 调整 。 





П С 


限 位 螺钉 AL_ 
Е 13-40 轴 向 调整 式 研磨 工具 





轴 向 调整 式 研磨 工具 的 研 套 孔 径 胀 缩 均 匀 、 准 确 ， 能 





使 尺寸 公差 控制 在 很 小 的 
кл. 
3 ) 整体 式 研磨 工具 。 


棒 经 加 工 后 ， 了 和 孔径 尺 寸 最 后 





范围 内 ， 所 以 适用 了 





如 图 13-41 所 示 ， 它 是 由 铸铁 
РЕА вето ВОН. 

















制造 简单 ， 但 没有 调整 量 ， 





只 适用 于 研磨 六 








КАКАЙ 


В 13-41 








Ди 
































= 


整体 式 研磨 工具 


E 产 精度 要 


研磨 工具 的 研 套 材料 常用 铸铁 。 所 用 的 研磨 剂 可 根据 
所 用 铵 刀 的 具体 情况 ， 选 用 “刚玉 研磨 膏 ”“ 碳 化 硅 、 碳 
化 硼 研 磨 膏 ” 或 “人 造 金刚 石 研 磨 膏 ”。 









































无 论 采用 哪 种 研 具 ， 研 磨 方法 都 相同 。 贸 刀 用 两 项 尖 


和 拨 盘 装 夹 在 车 床上 。 研 








麻 时 铵 刀 由 拨 盘 带动 旋转 ( 


13-42 )。 旋转 方向 要 与 锐 前 方向 相反 ,转速 以 40 ~ 


60r/min 为 宜 。 研 具 套 在 贸 
АУР ЕТЕ ЕАН 











刀 的 工作 部 分 上 ， 将 研 套 孔 的 
日 滑动 和 转动 为 宜 。 研 磨 剂 放置 


























要 均匀 。 研 磨 时 ， 用 手 握 住 研 具 做 轴 向 均匀 的 往复 移动 。 
研磨 过 程 中 要 随时 注意 检查 ， 及 时 清除 匀 刀 沟 槽 中 的 

研 垢 ， 并 重新 换 上 研磨 剂 再 研磨 。 
2. ЛЕЕ FB rh BZ Es 
алея риза РР, 保持 和 提高 其 良好 
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调节 螺钉 
В 13-42 7А) 
的 切削 性 能 。 

1) BE sk Z B Ja Е 
JJ, 为 了 使 切削 为 顺利 地 过 
渡 到 校准 部 分 ， 必 须 用 磨 石 
仔细 地 将 过 渡 处 的 尖 角 修成 
小 圆 弧 (图 13-43 )， 并 要 求 
各 齿 圆 弧 大 小 一 致 ， 以 免 因 
圆 弧 不 一 致 而 产生 径 向 
偏 摆 。 

2) 铵 刀刃 口 有 毛刺 或 | 
粘 接 切 居 瘤 时 ， 要 用 麻石 ИД 
研 掉 。 ки 

3) ПИ ZJ Ji It Bë J 4 
严重 时 ， 可 用 磨 石 沿 切 前 丸 
垂直 方向 ， 轻 轻 研磨 ， 加 以 修 光 ( 图 13-44 )。 

若 要 将 匀 刀 刃 带 宽度 磨 罕 时 ， 也 可 用 上 述 方法 将 刃 带 
研 出 1° 左 右 的 小 斜面 ( 图 13-45 )， 并 保持 需要 的 刃 带 宽 


























13-43 ”切削 刃 与 校准 
部 分 过 渡 处 尖 角 
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度 。 但 研磨 后 面 时 ， 不 能 将 磨 石 沿 切 前 刃 方 向 推动 (图 
13-46 )， 这 样 很 可 能 将 刀 齿 刃 口 磨 圆 ， 从 而 降低 其 切削 


性 能 。 
<) 


В 13-44 ЛАВНЕ В 13-45 ВЕЖЛЛ 
4) 当 刀 齿 前 面 需要 研磨 时 ， 应 将 磨 石 紧 贴 在 前 面 上 ， 
沿 齿 槽 方向 轻 轻 推 动 进行 研 
磨 ， 但 应 特别 注意 不 要 研 坏 
JJH. РА 
5) # JJ fE JE 8 f, 0) 
ОЯЛА, ДР Е 







































































刀 原 有 的 几何 形状 。 - 
3. ТЯ (ЕЕ ы 13-46 不 正确 的 
1) 工件 装 夹 位 置 要 正 研磨 方法 


пт, DOBA] 0 B O Zk; L. 
的 中 心 线 重合 。 对 薄 壁 工件 来 紧 力 不 要 过 大 ， 以 免 将 孔 夹 
， 贸 前 后 产生 变形 。 
2) ЕН, МРАЗЯ, ВЕРНИ 
度 要 均匀 ， 铵 手 不 得 摆动 ， 以 保持 铵 削 的 稳定 性 ， 避 免 将 
лат Ха ЛК 

3) вена, Sep ХМ 77 Р, плувен 
JJ WJ Jee 6 Н ат, BE 27]; ЗЕЛ $L 
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内 ， 并 均匀 地 进 给 ， 以 保证 孔 的 加 工 质量 。 

4) ЕА ЛЕНА ИУ Е, ДЧ Е ЛЕ! 
— b 48k rus КНК ЕУ о 

5) 7 АЕБ, ВЕ JJ Ba АВЕ Бе, ПН 
АН llu eka ui) E Pe boga J). ВЕЛБОНРАМЕ ИН F fE 
孔 壁 和 后 面 之 间 ， 将 孔 壁 刮 毛 。 同 时 ， 贸 刀 也 容易 磨损 ， 
зел, 

6) ВИЖТЕ, PJJ w ЕЕ Ли Е, 
应 经 常 清除 。 

7) 贸 削 过 程 中 ， 如 果 匀 刀 被 切 层 卡 住 时 ， 不 能 用 力 
扳 转 久 手 ， 以 防 损坏 铵 刀 。 应 想 办 法 将 匀 刀 退出 ， 清 除 切 
导 后 ， 再 加 切削 液 ， 继 续 铵 削 。 

4. ар АЛЕН 

1) ИЕЫ ЖК ЕН, ВОЛЯТА е КИН ЯН АЕ о 
4 qL ДА МН, ЖАР Kas JJ e ke 2], 
Мира Фаро ра oa 

кик JJ ЎЗА то ES 13-47 所 示 是 一 种 比 
较 简单 的 浮动 式 贸 刀 来头 ， 图 中 只 有 和 销 轴 与 夹 尖 体 为 间 阶 
配合 ， 装 锥 柄 铵 刀 的 套 简 只 能 在 此 轴 转 动 方向 有 浮动 范 
境 。 所 以 铵 刀 轴 线 的 调整 受到 一 定 限 制 ， 只 适用 于 轴线 偏 
差 不 大 的 工件 采用 。 图 13-48 кули SJ zÇ 8 JJ E 
头 ， 图 中 套 简 上 端 为 球面 ， 与 垫 块 零件 以 点 接触 ， 这 样 ， 
在 销 轴 与 夹具 体 配 合 间隙 许可 的 范围 内 ， 匀 刀 的 浮动 范围 
得 到 扩大 ， 所 以 铵 刀 可 以 在 任意 方向 调整 匀 刀 轴线 的 偏 
差 。 这 种 贸 刀 夹 尖 适用 于 要 求 精度 较 高 孔 的 加 工 。 
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图 13-47 #5) 735 图 13-48 люнтделжа 




















2) 开始 贸 前 时 先 采 用 手动 进 给 ， 当 贸 刀 切削 部 分 进 
信和 孔 内 以 后 ， 再 改 用 自动 进 给 。 

3) ИВАН, Л 28 77, ЕЛИТА А 
ше, Дю МИЕ о 
4) ИМАТ, ВЕЛ ИЕТ 62 abae ЗЕ, р 
免 将 孔 的 出 口 处 刊 坏 。 
5) 在 铵 削 过 程 中 ， 必 须 注入 足够 的 切削 液 ， 以 清除 
切 导 和 降低 切削 温度 。 

6) 匀 孔 完毕 ， 应 不 停车 退出 匀 刀 ， 以 免 停车 退出 时 
拉 伤 孔 壁 。 

5. АЕЛЮЖН! 

1) 贸 削 尺寸 较 小 的 圆锥 孔 。 先 按 圆锥 孔 小 端 直径 并 
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АНЕ а Н ТАЕ, Ванев 
ФА Киев 45° НО, Ж 
АНЕ ge JJ ge B|. РБЕ 
一 定 要 及 时 地 用 精密 配 锥 ( 或 圆锥 
销 ) 检查 控制 尺寸 ( 图 13-49 )。 

2) 贸 削 尺寸 较 大 的 圆锥 孔 。 
贸 孔 前 先 将 工件 外 出 阶梯 孔 (图 
13-50 )。 

1:50 的 圆锥 孔 可 销 两 节 阶 梯 图 13-49 用 圆锥 销 
Ф. ОА ЕЯ. ЗОЯ. ж ави Fa F 
氏 锥 孔 、 圆 锥 管 螺纹 底 孔 可 销 三 节 
阶梯 孔 。 阶 梯 孔 的 最 小 直径 按 锥 孔 小 端 直径 确定 ， 并 留 有 
贸 削 余 量 。 其 余 各 有 段 直径 可 根据 锥 度 计算 公式 算得 。 
















































































a) b) 


图 13-50” 预 钻 阶梯 孔 
6. Жан 
正确 选择 贸 削 余 量 ， 既 能 保证 加 工 孔 的 精度 又 能 提高 


7079 














铵 刀 的 使 用 寿命 。 铵 削 余 量 应 依据 加 工 孔 径 的 大 小 、 精 
度 、 表 面 粗 烟 度 、 材 料 的 软 硬 、 上 道 工 序 的 加 工 质 量 和 贸 
刀 类 型 等 多 种 因素 进行 选择 。 若 对 贸 削 精度 要 求 较 高 的 
孔 ， 必 须 经 过 扩 孔 或 粗 贸 孔 工序 后 进行 精 贸 孔 ， 这 样 才 能 
保证 贸 孔 的 质量 。 一 般 匀 削 余 量 的 选择 可 参见 表 13-8。 


表 13-8 НІ: Ау) (单位 : mm) 
eL EL <5 5-20 | 21~32 | 33-50 | 51-70 







































































218 |0.1~0.2|0.2~0.3| 0.3 0. 5 0. 8 





7. ВІА АЕ 8 ( 表 13-9 ) 
313-9 НІНЕН ВОЈА F 









































加 工 材 料 U 前 液 

1) 10% ~20% 乳化 液 

а 2) ИОК РУН, 采用 30% 菜 籽 油 和 70% 肥 皂 水 
3) 贸 孔 要 求 更 高 时 ， 可 采用 菜 籽 油 、 柴 油 、 猪 

油 等 

1) 一 般 不 用 

铸铁 2) 煤油 ， 但 引起 孔径 缩小 ， 最 大 收缩 量 0. 02 ~ 

0. 04mm 
3 ) 低 浓度 乳化 液 

m 煤油 

铜 乳化 液 

注 : 表 中 的 百分数 均 为 质量 分 数 。 
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13.3 1 


刊 削 是 在 标准 工具 上 
件 两 者 合 研 显 点 〈 上 四 点 )， 























除 。 这 种 方法 具有 切削 量 





ТЛЕ 


小 、 











盏 上 涂 以 显示 剂 ， 与 被 刮 工 








然后 利 





工 方便 和 装 夹 变形 小 等 特点 。 通 过 理 


获得 很 高 的 几何 








精度 、 











Корв, 1 





小 摩擦 ， 提 高 工 








件 使 

















由 于 刊 前 使 
制 而 能 获得 很 高 





== 

















的 精度 ， 


中 ， 如 机 床 导轨 面 、 转 动 轴 颈 




















具 和 量具 的 接触 
13.3.1 








所 











刮刀 将 高 度 金 属 乔 
切削 力 小 、 产 生 热量 少 、 加 
上 削 后 的 工件 表面 ， 
楼 触 精度 、 传 动 精 度 ， 
降低 表面 粗糙 度 。 另 外 刮 削 后 留 下 的 一 层 薄 花纹 ， 
加 工件 表面 的 美观 又 可 储 油 ， 可 以 润滑 工件 接触 表面 ， 


| 寿命 。 





ав 
Hë 


既 可 增 
б 




















ната, 2 TIPE K 1 Pr А IH 
义 较 广 泛 地 应 用 于 机 械 制 造 
和 滑动 轴承 之 间接 触 面 、 工 
而 以 及 密封 表面 等 的 加 工 。 

常见 刊 削 应 用 及 刊 削 面 种 类 

1 常见 刊 前 应 用 举例 ( 表 13-10 ) 











表 13-10 常见 刮 澳 应 用 举例 















































应 用 举例 刊 前 后 的 效果 
相互 运动 的 | ”有 良好 的 接触 率 ， 承 受 压 力 大 ， 耐 磨 性 好 ， 运 
导轨 副 | 动 精度 稳定 
相互 连接 的 | ”增加 连接 刚性 ， 传 动 件 几 何 精度 稳定 ， 不 易 
接合 面 | 变形 

s 提高 密封 性 能 ， 防 止 气体 和 液体 泄漏 














应 用 举例 刊 前 后 的 效果 








具有 配合 公 | ”有 良好 的 接触 率 、 理 想 的 配合 精度 ， 运 动 件 精 
差 的 面 ( 孔 )| 度 稳定 


























机 床 装配 电 各 部 件 之 间 相 互 精度 要 求 一 致 ， 保 证 机 床 工 
几何 精度 | 作 精 度 





2. 乔 谢 面 种 类 ( 表 13-11 ) 
313-11 刊 削 面 种 类 






































种 类 示例 
单个 平面 平板 、 平 尺 、 工 作 台 面 等 
平面 A V 形 导轨 面 、 燕 尾 楷 导轨 面 、 和 矩形 
组 合 平面 s 
导轨 面 等 













































































圆 孔 、 锥 孔 滑 动 轴承 ， 圆 柱 导 轨 ， 
ИНЕГ, АНЕ | 锥 形 圆 环 导 辆 等 
i 
球面 自 位 球面 轴承 、 配 合 球面 委 
成 形 面 рак. заети 





13.3.2 刊 削 工具 

1. 铸铁 平 尺 

铸铁 平 尺 的 精度 分 00 级 、0 级 、1 级 、2 级 等 四 级 。 
铸铁 平 尺 形状 及 基本 尺寸 见 表 13-12。 





表 13-12 铸铁 平 尺 形状 及 基本 尺寸 ( 摘自 GB/T 24760 一 2009 ) 









(单位 : mm) 
侧面 的 
公共 平面 C( 厚 度 ) 
x 上 工作 而 端面 НО) 
ка ми 
Оин Те Ри 
L( 长 度 ) B( 宽 度 ) 





侧面 的 公共 平面 
a) | “JÉ b) 16 





01 






жи 工作 面 ит ВСС) C( 厚 度 ) 
ха 中 Фе! eS и пт - 
Z( 长 度 ) ми 








侧面 的 公共 平面 
c) 桥 形 









#01 
















































































ГИП Р 桥 形 平 尺 
规格 
1, В С H L В С H 

400 400 30 =8 =75 
500 500 30 =8 =75 
630 630 35 =10 三 80 
800 800 35 =10 三 80 
1000 1000 40 三 12 三 100 1000 50 =16 =180 
1250 1250 40 =12 三 100 1250 50 =16 =180 
1600 1600“ 45 >14 >150 1600 60 >24 三 300 
2000 2000“ 45 >14 >150 2000 80 >26 >350 
2500 2500“ 50 >16 2200 2500 90 2:32 2400 











РСОТ 




























































































I 字形 和 工 字 形 平 尺 桥 形 平 尺 
ж ж 
L B C H L B C H 
3000 3000 * 55 >20 | 2250 | 3000 100 >32 | >400 
4000 4000“ 60 =20 | 2280 | 4000 100 >38 | >500 
5000 5000 110 =40 | =550 
6300 6300 120 =50 | =600 
精度 等 级 
测试 项 目 
00 0 1 2 
25mm х 50mm 单位 面积 内 接触 点 面积 的 比率 三 20% 216% | =10% 
25mm x25mm 面积 内 接触 点 数 三 25 >20 

































































1. 带 “* ”尺寸 ,建议 制 成 工 字形 
2. 距 工作 面 边 缘 0.011 ( 最 大 为 10mm ) 范 目 
生意 一 点 都 不 得 高 于 工作 玫 


° 


ЕК. 


























目 内 接触 点 面积 的 比率 或 接触 点 数 不 计 ， 








S¿0I 
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2. 专用 刊 研 工 具 ( 表 13-13 ) 
表 13-13 ”专用 刊 研 工具 

































































名 称 简 图 途 
燕尾 用 于 检验 凸 燕尾 
平板 导轨 
нА 用 于 检验 由 一 个 平 
平板 面 和 一 个 V 形 面 组 合 
的 导轨 
3. 刮刀 











(1) 刮刀 的 种 类 及 用 途 ”根据 刊 前 面 形 状 的 不 同 ， 





刊 刀 可 分 为 平面 刊 刀 和 曲面 刊 刀 两 大 类 。 











1) 平面 刊 刀 。 主 要 用 来 刊 前 平面 ， 如 平板 、 平 面 导 























板 、 工 作 台 等 ， 也 可 用 来 刮 削 外 曲面 。 按 所 刊 削 表面 精度 

















面 刮 刀 还 可 分 为 粗 刮 刀 、 细 刮刀 和 精 刮 刀 


要 求 的 不 同 ,可 
三 种 。 
平面 刮刀 的 种 类 及 用 途 见 表 13-14。 




















2) 曲面 乔 刀 。 主 要 用 来 刊 前 内 曲面 ， 如 滑动 轴承 内 














孔 等 。 常 用 








1 面 刊 刀 的 特点 及 
































j 途 见 表 13-15. 





表 13-14 平面 刊 刀 的 种 类 及 用 途 (单位: mm ) 
(1) 普通 手 推 平面 刊 思 












































种 类 га L l B 1 R н ж 
粗 刮 刀 450 ~ 600 150 25 ~30 | 4~4.5 120 粗 乔 
细 刊 刀 350 ~450 100 25 3 ~3.5 60 а 
Ж 9] 27 300 ~ 350 75 20 2.5 -3 50 ТРЕЈА 
小 刮刀 200 ~300 50 15 2.5 40 小 工件 精 乔 























401 








(2) 插 乔 式 平面 刮刀 





























L 1 В 1 用 Ж 








大 号 600 - 700 150 25 - 30 4-5 粗 乔 大 平面 














小 号 450 ~ 600 150 20 ~25 3.5 -4 ZH] р 
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(3) 拉 刊 刀 





























刀 体 呈 曲 形 ， 弹 性 较 强 ， 刊 前 出 的 工 
件 表面 光洁 ， 常 用 于 精 刊 和 刮 花 ， 也 可 
拉 刊 带 有 台阶 的 平面 




















(4) ЖАЛ 


























专用 于 刮 削 交 叉 花 纹 
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名 称 


#13-15 常用 曲面 刮刀 的 种 类 及 用 途 
图 ж 用 途 


0507 








三 角 刊 刀 

















<< = —— aJ fa e JC, тем 
前 各 种 曲面 



































蛇 头 刮刀 





刀 头 部 具有 三 个 带 圆 弥 形 的 
УІ 27, ЛТА А, 0) 
“NA 前 为 圆 弧 大 小 视 工件 的 粗 、 精 
„ЈА K. ЖАЛАШ Ж е 4 
А). МИ» РЕЖ, 
ЛА Н РА 8144 НН 1А 














= 






















































































н] 7) 





питат, Лр А] 
А N. 14 4 部 分 ， 后 部 为 强力 刮 前 部 分 ， 











@ =Z | 适用 于 精 刊 余 量 不 多 的 各 种 




















曲面 











(2) 刮刀 材料 和 热处理 方法 

















碳 素 工具 钢 ， 如 TS. 
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刮刀 的 材料 一 般 采 用 











то, ТІ2, ТІ2А 钢 等 ， 或 轴承 钢 ， 


如 ссп5 钢 锻 制 而 成 。 当 刊 前 硬 质 材料 时 ， 也 可 将 硬 质 合 











金 刀片 焊 在 刀 杆 上 使 用 








° 








刮刀 采用 碳 素 工具 钢 或 轴承 钢 时 ， 刮 刀 粗 磨 好 后 的 热 
КЎ Зл ЧАА 











ДР а ЕН ЎЖО [n 
加 热 至 780 ~ 800% 


并 垂直 地 把 刮刀 放 入 冷却 液 9 


为 5~8mm, = 

















分 )， 将 刮刀 沿 着 液 














ТОСТ 50), JE YEREL A WH SAY 
不 致 有 明显 的 界限 ， 避 免 了 刮刀 








上 部 的 余热 进行 回 火 。 





























至 完全 冷却 后 再 取 ! 
冷却 液 有 三 种 : 


1 
То 





1 ) 水 。 一 般 用 于 
1 面 刮刀 的 滩 











及 刊 前 铸铁 或 钢 的 
火 ， 滩 火 后 硬度 一 般 低 











在 淳 硬 与 不 湾 硬 的 界限 处 断裂 。 
待 冷却 到 刊 刀 露 出 部 分 呈 黑 色 时 ， 
由 冷却 液 中 取出 ， 这 时 利用 刮刀 


мали 


入 冷却 液 部 分 的 颜色 呈 白 色 后 ， 
再 迅速 将 刮刀 全 部 浸入 冷却 液 中 ， 





面 粗 刮 刀 


于 60HRC。 


呈 暗 橘红 色 ) 后 ， 迅 速 从 炉 中 取出 ， 
冷却 ( 浸入 深度 ， 平 面 刮刀 
有 短刀 为 整个 切削 刃 ， 蛇 头 刊 刀 为 圆 弧 部 
看 缓慢 地 移动 (图 13-51 )， 由 此 造成 











图 13-S1 刮刀 淳 火 





2) 质量 分 数 为 15% 的 盐 溶液 。 用 于 刮 削 较 重金 属 的 











3) 油 。 一般 用 于 




















平面 刊 刀 的 滩 火 ， 滩 火 后 硬度 一 般 大 于 60HRC。 
| 面 刮刀 及 平面 精 刮 刀 的 济 火 ， 济 
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火 后 硬度 在 60HRC 左右 。 

(3) 刮刀 的 刃 磨 方法 

1) 平面 刮刀 的 丸 磨 。 平 面 刮刀 的 刃 麻 ， 分 三 个 阶段 
进行 ， 即 粗 磨 、 细 磨 和 精 磨 。 

@ 粗 磨 。 粗 磨 是 在 砂轮 上 进行 的 ， 使 刀 头 基本 成 形 ， 
然后 进行 热处理 。 

@ 细 磨 。 刊 刀 沪 火 后 进行 细 磨 ， 先 磨 刮刀 两 个 平面 
( 图 13-52a )。 将 两 个 平面 分 别 在 砂轮 的 侧面 磨 平 ， 要 求 
达到 平整 ， 厚 薄 均 匀 ， 再 将 头 部 长 度 30 ~ 60mm 的 平面 磨 
到 厚度 为 1.5 ~ 4mm (一 般 刊 刀 切 前 部 分 的 厚度 ) 的 
平面 。 
































a) b) 


图 13-52 平面 刮刀 的 刃 麻 
а) 磨 平面 b ) 磨 顶端 面 
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然后 磨 出 刮刀 两 侧 窗 面 。 最 后 将 刮刀 的 顶端 面 在 砂轮 
ВМА Е ( 图 13-52b ) Ула ВАК, Л 
端面 与 刀身 中 心 线 垂 直 即 可 。 

@ 精 磨 。 经 细 磨 后 的 刮刀 ， 切 削 刃 还 不 能 符合 平整 
和 锋利 的 要 求 ， 必 须 在 磨 石上 进行 精 磨 。 精 磨 时 ， 应 在 磨 
石 表 面 上 滴 上 适量 润滑 油 ， 先 磨 两 个 平面 ， 再 磨 端面 。 

在 麻 两 个 平面 时 ( 图 13-53а )， 使 刀 头 的 平面 平 贴 在 
磨 石上 来 回 移动 。 一 面 磨 好 后 再 磨 另 一 面 。 刮 刀 两 平面 经 
过 多 次 反复 刃 磨 ， 直 到 平面 光洁 平整 为 止 。 如 图 13-53b 
所 示 的 磨 法 是 错误 的 ， 这 种 磨 法 ， 会 使 平面 磨 成 弧 面 ， 丸 
口 不 锋利 。 


| Ë 
К [Pp == —— 
pA 
а) b) 
Е 13-53 ”刮刀 平面 的 精 磨 
а) 正确 b) 错误 

















= 




























































































刃 磨 刮刀 顶端 面 ( 图 13-54 ) 时 ， 右 手 握 住 靠 近 刀 头 
部 分 ， 左 手 扶 住 刀 柄 ， 使 刮刀 直立 在 磨 石上 ， 略 带 前 倾 做 
来 回 移动 。 当 右手 向 前 推 时 ， 刊 刀 稍 微 向 前 倾斜 ,使 刀 端 
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前 半 面 在 磨 石上 磨 动 ， 向 后 拉 回 时 ， 应 略 提起 刀身 ， 以 锡 
磨损 丸 口 。 当 前 半 面 磨 好 后 ， 把 刊 
刀 翻 转 180* ， 再 用 同样 方法 磨 刊 刀 
的 另 半 面 ， 这 样 反 复 刃 磨 ， 直 到 符 
合 精度 要 求 为 止 。 
图 13-55 所 示 是 为 磨 刊 刀 顶端 
的 又 一 种 方法 ， 用 两 手 握 住 刀身 ， 
并 将 刮刀 上 部 靠 在 操作 者 的 肩 前 部 ， 
呈 一 定 斜 角 ; 然后 两 手 施加 压力 ， 
将 刊 刀 向 后 拉动 ， 刃 磨 刀 端的 一 个 
半 面 ， 当 刊 刀 向 前 移动 时 ， 应 将 刊 
лан, цели, жи в , 

好 后 将 乔 刀 翻转 180"， 再 用 同样 Вама ОВА) 
的 方法 刃 磨 另 一 半 面 ， 直 至 符合 精 5" ' 

度 要 求 为 止 。 这 种 方法 容易 掌握 ， 但 刃 磨 速度 较 慢 。 

























































































E]13-55 “ 丸 磨 刮刀 项 端面 的 方法 (二 ) 
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刃 磨 刮刀 顶端 面 时 ， 应 按 粗 刮 九 、 细 刮刀 、 精 刮刀 的 
不 同 ， 磨 出 不 同 的 棉 角 ， 如 图 13-56 所 示 。 

粗 刮 刀 : В 790° -92.5°, 切削 刃 必须 平 直 。 

细 刊 刀 : B6 为 95° 左 右 , УМРА Е. 

精 刮刀 : 8 为 97.5° 左 右 , 切削 刃 呈 圆 弧 形 ， 而 圆 弧 
半径 要 小 于 细 刊 刀 。 


B-90° ~ 92.5: й -95° #-97.5" 


K 人 


«3 
ПОС 


а) 














В 13-56 刮刀 头 部 的 形状 和 角度 
a) 粗 刮刀 b) #ал с) 精 刮刀 

2) В 779270. 

Q@ с-валнле. ВТУ be E nio E 
粗 磨 ( 图 13-57 )。 右 手 握 住 三 角 刮 刀 刀 柄 ， 左 手 将 刮刀 
的 刃 口 以 水 平 位 置 轻 压 在 砂轮 的 外 圆 弧 面 上 ， 按 切削 为 弧 
形 来 回 摆 动 。 一 面 为 磨 完毕 后 再 以 同样 方法 为 磨 其 他 两 
1， 使 三 个 面 的 交 线 形成 弧 形 的 切 前 为。 接着 如 图 13-58 
所 示 , 将 三 角 刊 刀 的 三 个 圆 弧 面 在 砂轮 角 上 开 槽 。 磨 前 时 
刊 刀 应 上 下 左右 移动 ， 刀 槽 要 开 在 两 丸 中 间 ， 切 前 为 边 上 
只 留 2 ~3mm 的 棱 边 。 


= ЛИКА, ЕА ЕТТ, 
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В 13-57 粗 磨 三 角 刊 刀 的 三 个 弧 面 


13-59 所 示 ， 刃 磨 时 右手 握 住 
刮刀 的 刀 柄 ， 左 手 压 在 切 前 丸 
上 ， 将 刮刀 的 两 个 切削 丸 同 时 
放 在 磨 石上 ， 由 于 中 间 有 机 
因此 两 切削 刃 边 上 只 1 有 窄 的 楼 
边 被 磨 到 。 使 切削 刃 沿 着 麻石 
КТЖ 5), 0701] 27 
来 回 移动 的 同时 ， 还 要 按 切削 
刃 的 弧 形 做 上 下 摆动 ， 直 到 切 图 13-58 三 角 刊 刀 的 开 槽 
前 为 锋 利 为 止 。 

(9) 蛇 头 刊 刀 两 平面 的 粗 磨 和 精 磨 方 法 均 与 平面 刮刀 
相似 。 刀 尖 的 刃 磨 及 开 槽 方法 与 三 角 刊 刀 相 似 。 




















m 
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В 13-59 三 角 刊 刀 的 精 魔 
13.3.3 ” 刊 前 用 显示 剂 的 种 类 及 应 用 ( 表 13-16) 
表 13-16 刊 前 用 显示 剂 的 种 类 及 应 用 











种 类 成 分 特 点 应 用 范围 
аб, 
о | 粒度 细腻 ， 研 
;. 点 真实 ， 无 腐 | ”应 用 于 铸 钢 件 及 部 
俗称 名 丹 u Ph E JH. 但 研 | 分 有 色 金 属 的 刮 削 ， 
и o 点 后 颜色 较 淡 ，| 是 金属 切削 机 床 机 械 
= r: N32C | 对 眼睛 有 反光 | 加 工 接合 面 接触 检验 
нар 刺激 ， 虽 有 铅 | 及 评定 ， 以 及 锥 孔 接 
И 毒 现 象 产生 ，| 触 精度 评定 的 显示 剂 
但 对 人 体 伤害 












































轻微 
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(2) 
种 类 成 分 特 点 应 用 范围 
蛙 红 褐色 
sil а аар 
да 氧化 铁 红 点 清楚 ， 对 腿 ЗЕ свят, 
| 配方 同上 ag am | 但 不 能 作为 接触 精度 
Ин ”| 评定 的 显示 剂 
普 鲁 ;. 研 点 小 而 清楚 ，| ”用 于 精密 零件 ， 特 
士 蓝 е а 刊 点 显示 真实 ，| 别 适用 于 有 色 人 金属 和 
油 аки 当 室内 温度 较 | 前 和 检验 
低 时 不 易 涂 刷 
碱 性 品 红 溶 | ага, Е 
印 红 解 在 乙醇 对 眼睛 略 有 反 еН 
油 | 加 入 甘油 配制 | 光 刺激 ， 取 材 черва 
而 成 方便 不 作为 评定 用 显示 剂 
вв завул | Same, ,Dm 
油 | 牌号 润滑 油 混合 | 研 点 小 而 清楚 | 
较 少 采用 
研 点 发 光亮 ， 
松 节 特别 精细 真实 ， ма 
于 精密 零 的 
мац 松 节 计 或 酒 精 | ае РН 
酒精 作用 ,对 眼睛 с" 
有 反光 刺激 
在 使 用 显示 剂 时 ， 关 键 是 显示 剂 的 调和 及 涂 布 。 显 示 





剂 的 调和 稀 和 





不 仅 便于 涂 布 ， 而 且 显示 ! 
将 显示 剂 涂 在 标准 平板 表面 上 ， 这 样 在 刊 前 过 程 中 
刊 前 比较 方便 。 精 刮 时， 显示 剂 可 i 
均匀 ， 一 般 应 将 显示 剂 涂 布 在 工 
示 出 的 研 点 呈 红 底 黑 点 ,不 反 

















不 易 粘 附 在 刀口 上 ， 
пире, 
件 表面 上 。 这 机 




















rx 











应 薄 而 
工件 表面 显 














光 ， 容 易 看 清 ， 便 于 提高 刮 削 精度 。 


13.3.4 #2 = 





1. 平面 刊 削 余 量 ( 213-17) 
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周 要 适当 ， 粗 刮 时 ， 显 示 剂 应 当 调 稀 些 ， 这 样 
1 的 研 点 也 大 些 。 同 时 ， 一般 应 


г, 008 


А 



































Ж 13-17 平面 刊 前 余 量 (单位 : mm ) 
零件 长 度 
零件 宽度 100~ | 500~ |1000~ | 2000 ~ 4000 ~ 
500 1000 | 2000 | 4000 6000 
< 100 0.10 | 0.15 | 0.20 | 0.25 0. 30 
>100 ~ 500 | 0.15 | 0.20 | 0.25 | 0.30 0.40 
> 500 ~ 1000 | 0.25 | 0.25 | 0.35 | 0.45 0. 50 
2. 内 孔 刊 前 余 量 ( 表 13-18 ) 
表 13-18 内 孔 刊 前 余 量 ( 单位: mm ) 
ма 长 J 
内 孔 直 径 
< 100 > 100 ~ 200 > 200 -300 
<80 0.04 ~ 0.06 | 0.06 ~0. 09 0.09 ~0. 12 
>80 ~ 120 0.07 -0.10 | 0.10 -0. 13 0. 13 ~0.16 
> 120 ~ 180 | 0.10 -0.13 | 0.13 -0.16 0.16 ~0. 19 
>180 ~260 | 0.13 -0.16 | 0. 16-0. 19 0.19 ~0. 22 
>260 ~360 | 0.16-0.19 | 0.19 ~0. 22 0.22 ~ 0. 25 
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13.3.5 刊 削 精度 要 求 

刊 前 面 的 精度 常用 (25 x 25 ) и 内 的 研 点 数目 
表示 。 

1. 平面 刮 点 要 求 ( 表 13-19 ) 




















表 13-19 平面 刊 点 要 求 


每 ( 25 x25 ) mo 天 前 前 工件 表面 
内 的 点 数 粗糙 度 Ra/pm 





























































































































如 精密 25 3.2 
超 精密 面 > Ef 
1 级 平板 ， 精 密 
20 ~25 3.2 量具 
精密 面 m 
й 50 s 精密 机 床 导轨 
Е 精密 滑动 轴承 
= Ez, 7: 让 
12 -16 6.3 机 床 导 轨 及 导向 
1， 工具 基准 
一 般 基 准 面 ， 机 
8-12 6.3 床 导向 面 ， 密 封 
ша Да 1， 密 封 接 
H 
5-8 6.3 一 般 接 合 面 
较 粗 糙 机 件 的 固 
2-5 6.3 Б 
定 接合 面 


























2. 滑动 轴承 刊 点 要 求 ( 表 13-20 ) 
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表 13-20 滑动 轴承 刮 点 要 求 
锻压 设备 、 动力 机 械 、 
金属 切削 机 床 
金属 切削 机 床 通用 机 械 | 冶金 设备 
轴承 
直径 机 床 精度 等 级 I 
=== 重要 | 一 般 | 重要 | 一 般 
H AHD Е 级 уж 
每 (25 x25 ) mm2 的 刊 点 数 
<120 20 16 12 12 8 8 5 
> 120 16 12 10 8 6 6 2 




















3. 金属 切削 机 床 刮 点 要 求 〈 表 13-21 ) 
表 13-21 金属 切削 机 床 刊 点 要 求 






































Casa | виена 
也 床 精度 等 级 | 。 每 条 导轨 宽度 /tnm ei we 
<250| >250| <100| > 100 
楼 触 点 数 [ 每 ( 25 х25 )mm2? | 
亚 级 和 亚 级 以 上 | 20 16 16 12 12 12 
TV 级 16 | 12 | 12 | 10 10 8 
V 级 10 8 8 6 6 6 
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13.3.6 


刊 前 方法 


1. 平面 的 刮 谢 方 法 
(1) 显 点 方法 显 点 方法 应 根据 






































面积 的 大 小 而 定 。 
工件 显 点 前 ， 被 刮 削 表面 一 般 都 存在 很 小 的 毛刺 ， 应 
研磨 平整 的 大 磨 石 ， 轻 轻 地 在 被 刊 前 表面 上 清除 毛刺 
后 ,才能 涂 上 显示 剂 显 点 。 
中 小 型 工件 显 点 ， 








工件 的 形状 和 刊 前 


一 般 是 标准 平板 固定 ， 工 件 被 刊 前 
面 在 平板 上 推 研 ( 图 13-60 )。 研 点 时 ， 施 加 压力 要 均匀 ， 





运动 轨迹 一 般 呈 8 字形 或 螺旋 形 ， 也 可 直线 推拉 。 工 件 被 





刊 面 小 于 平板 时 ， 研 点 范围 


大 于 平板 时 ， 
度 的 1/3。 














允许 工件 超出 平板 ， 超 HH 





不 应 超出 平板 ; 被 刊 面 等 于 或 





1 部 分 应 小 于 工件 长 





图 13-60 平面 的 显 点 方法 











大 型 工作 
表面 上 研 点 。 








F 显 点 ， 工 件 要 固定 ， 标 疹 
标准 工具 超出 工件 被 刊 肖 


























于 标准 工具 的 1/5。 
质量 不 对 称 工件 的 显 点 ， 推 研 时 应 在 工件 适当 部 位 托 








\ 


4 


F 稳 。 














E 工 具 在 工件 被 刊 削 
I 表面 的 长 度 ， 应 小 














或 压 ( 图 13-61 )， 托 或 压 的 力 的 大 小 要 适当 、 均 匀 、 
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图 13-61 质量 不 对 称 工件 显 点 方法 

(2) 平面 的 刮 澳 方式 

1) 手 推 式 。 如 图 13-62 тк, ВАЛИ, 22248 
JJRF, MH DJE) 2] 50 ~ 70mm 处 ， 刊 刀 与 被 刊 前 表面 成 
25° ~30°。 同 时 ， 左 脚 前 跨 一 步 ， 上身 向 前 倾 ， 刊 前 时 ， 
右 臂 利用 上 身 摆动 向 前 推 ， 左 手 向 下 压 ， 并 引导 刊 刀 运动 
方向 ， 在 下 压 推 挤 的 瞬间 迅速 抬 起 刮刀 ， 这 样 就 完成 了 一 
次 刊 前 动作 。 





























a) b) 
В 13-62 ЗЕ ЕДНИ 
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2) 挺 刮 式 。 如 图 13-63 所 示 ， 将 刮刀 柄 ( 圆 柄 处 ) 
顶 在 小 腹 下 侧 ， 双 手 握 刀 杆 离 刃 口 70 ~ 80mm 处 ， 左 手 在 
前 ,右手 在 后 ， 刊 前 时 ， 左 手下 压 ， 落 刀 要 轻 ， 利 用 腿 和 
臂 部 力量 使 刊 刀 向 前 推 撞 ， 双 手 引 导 刊 刀 前 进 。 在 推 挤 后 
的 瞬间 ， 用 双手 将 刮刀 提起 ,这样 就 完成 了 一 次 刮 前 
动作 。 

















图 13-63 ЖАДНИ 





(3) 平面 的 刊 前 步 台 平面 刮 削 分 粗 刮 、 细 刊 、 精 
刊 和 刊 花 四 个 步 又 。 

1) 粗 刮 。 经 机 械 加 工 的 工件 ， 可 先 用 粗 刮 刀 普 遍 刊 
一 遍 。 在 整个 刮 前 面 上 采用 连续 推 镑 的 方法 ,使 刊 出 的 刀 
迹 连 成 长 片 。 粗 刮 时 有 时 会 出 现 平 面 四 周 高 、 中 间 低 的 现 
象 ， 故 四 周 必 须 多 刮 几 次 ， 而 且 每 刮 一 遍 应 转 过 30° ~ 45° 
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的 角度 交叉 刮 削 ， 直 至 每 (25 x25 ) mm? 内 含 4 ~6 个 研 
点 为 止 。 

2) 细 刮 。 细 刮 的 目的 是 刮 去 工件 表面 的 大 块 显 点 ， 
一 步 提 高 表面 质量 。 细 刮刀 采用 宽 为 13mm 为 宜 。 刊 前 
时 ， 刀 迹 长 度 不 超过 切削 刃 的 宽度 ， 每 刮 一 遍 要 变换 一 个 
方向 ， 以 形成 4$。 ~ 60。 的 网 纹 。 整 个 细 乔 过程 中 随 着 研 点 
的 增多 ， 刀 迹 应 逐渐 缩短 ， 直 至 每 (25 x25 ) mm2 АЯ 
12 ~25 个 研 点 为 止 。 

З) 精 刮 。 精 乔 是 在 细 刮 的 基础 上 进行 的 。 精 刮 时 ， 
应 充分 利用 精 刮 刀 刀 头 较 窗 、 圆 弧 较 小 的 特点 。 刀 迹 长 
度 一 般 为 Smm 左右 ， 落 刀 要 轻 ， 起 刀 后 迅速 挑 起 ， 每 个 
研 点 上 只 能 刮 一 刀 ,， 不 能 重复 ， 并 始终 交叉 进行 ， 当 研 
点 数 增 至 每 (25 x25 ) mm? 内 有 20 个 研 点 时 ， 应 按 以 
下 三 个 步骤 刮 前 ， 直 至 达到 规定 的 研 点 数 。 

Ф 最 大 最 亮 的 研 点 全 部 刊 去 。 

@ 中 等 稍 浅 的 研 点 只 将 其 中 较 高 处 刊 去 。 

@ 小 而 浅 的 研 点 不 刮 。 

4) 刊 花 。 刊 花 的 目的 是 增 
加 工件 刊 前 面 的 美观 以 及 在 滑动 
件 之 间 造 成 良好 的 润滑 条 件 。 常 
见 的 花纹 有 和 斜纹 花 、 月 牙 花 (а 
鳞 花 ) 和 半月 花 等 三 种 。 

СФ) 和 斜纹 花 ( 13-64), #1 м | 
前 斜 花 纹 时 精 刊 刀 与 工件 边 成 图 13-64 ат 
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45 Дт, 2 KOS AW BH 
一 个 方向 刮 定 再 刮 前 另 一 个 方向 。 

@ 月 牙 花 (图 13-65 )。 刊 前 月 牙 花 时 先 用 刮刀 的 右 
边 ( 或 左边 ) 与 工件 接触 ， 再 用 左手 把 刮刀 压 平 并 向 前 
进 ， 即 左手 在 向 下 压 的 同时 ， 还 要 把 刮刀 有 规律 地 扭 动 一 
下 ， 然 后 起 刀 ， 这 样 连续 地 推 扭 刮 前 。 

@ 半月 花 (图 13-66 )。 此 法 是 刮刀 与 工件 成 45°， 
同 刊 “ 月 牙 花 ”一 样 ， 先 用 刮刀 的 一 Сена 
左手 把 刮刀 压 平 并 向 前 推进 。 这 时 刮刀 始终 不 [ 件 ， 
按 一 个 方向 连 推 带 扭 不 断 向 前 推进 ， 连 续 刮 串 月 牙 
花 。 然 后 再 按 相 反方 向 刮 出 另 一 串 月 牙 花 。 


е 


ИЈАН АНЛА 























































































































































































































В 13-65 月牙 花 В 13-66 半月 花 


К ЛН УК, НИ ЛЕ. A f 
花 、 地 毯 花 、 销 石花 等 。 

(4) 基准 平板 刊 前 方法 ” 刊 前 基准 平板 ( 原始 平板 ) 
采用 三 块 对 人 研 方法 ( 表 13-22 )。 

















方 法 


表 13-22 


原始 平板 刮 研 方法 





正 研 : 





先 将 三 块 平板 单独 进行 粗 刮 ， 
去 除 机 械 加 工 的 刀 痕 和 锈 斑 等 。 
然后 将 三 块 平 板 分 别 标号 进行 
经 三 次 循环 
一 次 循环 : 先 设 1 号 为 基准 ， 








刊 研 ， 其 过 程 要 














与 2 号 互 研 互 刮 ， 














与 3 号 互 研 ， 








单 刮 3 号 ,使 1 
号 相 贴 合 


与 2 号 、1 与 3 


ЕЕ Ез за 


жи 副 后 





二 次 循环 : 在 


上 一 次 的 基础 























上 以 2 号 平板 为 基准 ,1 号 与 2 
号 平板 互 研 ， 单 刮 1 号 ; 3 号 与 








1 号 平板 互 研 互 乔 








я ата та 
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方 法 


简 图 





三 次 循环 : 在 第 二 次 基础 上 ， 
以 3 号 为 基准 ，2 号 与 3 号 平板 
互 研 ， 单 到 2 号 ; 1 号 与 2 号 平 
板 互 研 互 刮 (然后 重复 循环 ， 
直至 规定 要 求 ) 






































习 国 吕 转 
с ааа r= 


жи ма жи Яо 














对 角 研 : 
在 正 研 过 程 中 ， 三 块 平板 还 
应 转换 方向 (45°) 互 研 ， 以 免 
在 平板 对 角 部 位 产生 扭曲 现象 
经 互 研发 现 有 扭曲 ， 应 根据 
研 点 修 刊 ， 直 至 研 点 分 布 均匀 
和 消除 扭曲 ， 使 三 块 平板 相互 
Zh, 无 论 是 直 研 、 调 头 研 、 
对 角 研 ， 研 点 情况 完全 相同 
为 止 



























































平面 扭曲 情况 


对 角 研 点 检查 


SOF 
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2. 平行 面 的 刊 削 方法 

刊 前 前 ， 应 确定 被 刊 前 的 平面 中 ， 其 中 一 个 平面 为 基 
准 面 ， 首 先进 行 粗 、 细 、 精 刮 前 ， 当 按 规定 达到 每 (25 x 
25) mm? 研 点 数 的 要 求 之 后 ， 就 以 此 面 为 基准 面 ， 再 刊 
前 对 应 的 平行 面 。 刊 前 前 用 百 分 表 测 量 该 面 对 基准 面 的 平 
行 度 误差 ( 图 13-67 ), 确定 粗 刮 时 各 刊 前 部 位 的 刊 前 量 ， 
并 以 标准 平板 为 测量 基准 ， 结 合 显 点 刮 前 ， 以 保证 平面 度 
要 求 。 在 保证 平面 度 和 初步 达到 平行 度 的 情况 下 ， 进 入 细 
刮 。 细 刮 时 除了 用 显 点 方法 来 确定 刮 前 部 位 外 ， 还 应 结合 
百 分 表 进行 平行 度 测量 ， 这 样 再 做 刊 前 的 修正 。 达 到 细 刊 
要 求 后 ， 进 行 精 刊 ,直到 每 (25 x 25 ) mm? 的 研 点 数 和 
平行 度 都 符合 要 求 为 止 。 


























































































































图 13-67 用 百 分 表 测量 平行 度 


З. 垂直 面 的 刊 削 方 法 
垂直 面 的 刊 前 方法 与 平行 面 刊 前 相似 ， 刊 前 前 ， 先 确 
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定 一 个 平面 为 基准 面 ， 进 行 粗 、 细 、 精 刮 前 后 作为 基准 
面 ， 然 后 对 垂直 面 进 行 测量 ( 图 13-68 )， 以 确定 粗 刮 的 刊 
前 部 位 和 刊 前 量 ， 并 结合 显 点 刮 前 ， 以 保证 达到 平面 度 要 
求 。 细 刊 和 精 刮 时 ， 除 按 研 点 进行 刮 前 外 ， 还 要 不 断 地 进 
行 垂直 度 测 量 ， 直 到 被 刮 面 每 (25 x25 ) mm2 的 研 点 数 
和 垂直 度 都 符合 要 求 为 止 。 



































= 











13-68 ”垂直 度 的 测量 方法 


4. 曲面 的 刊 前 方法 

曲面 刮 削 一 般 是 指 内 曲面 刮 削 。 其 刮 削 的 原理 与 平面 
刊 前 一 样 ， 但 刊 前 方法 及 所 用 的 工具 不 同 。 内 曲面 刊 前 常 
] 三 角 刊 刀 或 蛇 头 刊 刀 。 刊 前 时 ， 刊 刀 应 在 曲面 内 做 后 拉 
或 前 推 的 螺旋 运动 。 
内 圆 面 刊 前 一 般 以 校准 轴 ( 又 称 工艺 轴 ) 或 相配 合 
的 工作 轴 作 为 内 圆 面 研 点 的 校准 工具 。 校 准时 将 显示 剂 涂 
布 在 轴 的 圆周 面 上 ， 使 轴 在 内 曲面 上 来 回旋 转 显 示 出 研 点 
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( 图 13-69 )， 然后 根据 研 点 进行 刊 前 。 刊 前 时 应 注意 以 下 














图 13-69 内 曲面 的 显 点 和 刊 削 








1) 刮 削 时 用 力 不 可 太 大 ， 和 否则 容易 发 生 抖 动 ， 表 面 
产生 振 痕 。 

2) 研 点 时 配合 轴 应 沿 内 曲面 做 来 回旋 转 ， 精 刊 时 转 
动 弧 长 应 小 于 25mm。 切忌 沿 轴线 方向 做 直线 研 点 。 

3) 每 刮 一 遍 之 后 ,下 一 遍 刊 前 应 交 又 进行 ， 因 为 交 
又 刊 前 可 避免 利 前 面 产生 波纹 ， 研 点 也 不 会 成 条 状 。 

4) 在 一 般 情 况 下 ， 由 于 孔 的 前 、 后 端 磨损 快 ， 因 此 
刮 削 内 孔 时 ， 前 后 端的 研 点 要 多 些 ， 中 间 段 的 研 点 可 以 
少 些 。 


5) 曲面 刮 削 的 切削 角度 和 用 力 方向 见 表 13-23. 























7052 


表 13-23 ”曲面 刮刀 的 前 角 及 用 力 方向 

































































刊 前 类 别 应 用 说 明 
Око 刮刀 呈正 前 角 ， 刮 出 的 
па М > DJ), ВЕЗЕ ТА 
» Ри 的 刮 前 效率 
刮刀 具有 较 小 的 负 前 
зад маи 角 ， 刮 出 的 切 居 较 薄 ， 能 
аа 很 好 地 刊 去 研 点 ， 并 能 较 
快 地 把 各 处 集中 的 研 点 改 
变 成 均匀 分 布 的 研 点 
две 刮刀 具有 较 大 的 负 前 
| я. моа. + 
ма №2 会 产生 四 痕 ， 故 能 获得 较 
低 的 表面 粗糙 度 


























13.3.7 刊 澳 面 缺陷 的 分 析 (〈 表 13-24 ) 
表 13-24 МЕТАН 



































缺陷 形式 特 fE 产生 原因 
1) 粗 刮 时 用 力 不 均 、 
刮 削 面 研 点 局 部 | 局 部 落 刀 太 重 或 多 次 刀 迹 
ЙЕ ”| 稀少 或 刀 迹 与 显示 | ва 
研 点 高 低 相差 太 多 2) 切削 丸 麻 得 过 于 















































































































































( 续 ) 
缺陷 形式 特 E 产生 原因 
HJH) JJ AS 262 К 
Ои ОВОИ 
ГЕВ н л р j > 
КО | 的 条 状 副将 ， 较 正 |， ) 切削 刃 有 缺口 或 
ЛЖ 型 纹 
Е 刮 前 面 上 出 现 有 | ”多 次 同 向 刊 前 ， 刀 迹 没 
规则 的 裂纹 有 交叉 
gi 刮 前 面 上 划 出 深 | ” 研 点 时 夹 有 砂粒 、 铁 忆 
浅 不 一 的 直线 等 杂质 ， 或 显示 剂 不 清洁 
1) 推 磨 研 点 时 压力 不 
刊 削 面 精密 | 。 显 点 情况 无 规律 | 均 ， 研 具 伸 出 工件 太 多 ， 
度 不 准确 | 地 改变 上 捉摸 不 定 “ | 按 出 现 的 假 点 刊 削 造成 
2 ) 研 具 本 身 不 准确 




















13.4 ”研磨 

用 研磨 工具 和 研磨 剂 ， 通 过 研 具 与 工件 在 一 定 压 力 下 
做 相对 滑动 ， 从 工件 表面 上 磨 掉 一 层 极 薄 的 金属 ， 以 提高 
工件 尺 十 精度、 几何 精度 和 减 小 表面 粗糙 度 值 的 精 整 加 工 
方法 ， 称 为 研磨 。 
研磨 精度 误差 可 达 0.025um， 球 体 圆 度 误 差 可 达 
0.025um， 圆 柱 度 误差 可 达 0.1um， 表 面 粗糙 度 可 达 
Кай. 01um， 并 能 使 两 个 平面 达到 精密 配合 

研磨 主要 用 于 加 工 精 密 的 零件 ， 如 量规 、 精密 配合 
件 、 光 学 零件 等 。 
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研磨 的 特点 及 作用 有 以 下 几 点 : 

1) 研磨 可 以 获得 用 其 他 方法 难以 达到 的 高 尺寸 精度 
和 形状 精度 。 

2) 磨 粒 在 工件 表面 不 重复 先前 的 运动 轨迹 ， 易 于 切 
削 掉 加 工 表面 的 凸 峰 ， 容 易 获得 极 小 的 表面 粗糙 度 值 。 

3) 经 研磨 后 的 零件 能 提高 加 工 表 面 的 耐 磨 性 、 耐 蚀 
性 及 疲劳 强度 ， 从 而 延长 了 零件 的 使 用 寿命 。 

4) 加 工 方法 简单 ， 不 需 复 杂 设 备 ， 但 加 工效 率 较 低 。 

13.4.1 研磨 的 分 类 及 适用 范围 

研磨 的 分 类 及 适用 范围 见 表 13-25。 


表 13-25 研磨 的 分 类 及 适用 范围 


分 类 适用 范围 


















































又 称 数 砂 研磨。 将 稀 糊 状 或 液 状 研磨 
连续 注入 研 具 表面 ， 磨 粒 在 工件 与 研 具 之 间 不 停 
滑动 或 滚动 ， 形 成 对 工件 的 切削 运动 ， 加 工 表 
面 呈 无 光泽 的 麻 点 状 。 一 般 用 于 粗 研磨 

































































又 称 嵌 砂 研 磨 或 压 砂 研磨 。 在 一 定 的 压力 下 ， 
将 磨料 均匀 地 压 骨 在 研 具 的 表层 中 ， 研 磨 时 只 需 
F 研 磨 。 | 在 研 具 表面 涂 以 少量 的 润滑 剂 即 可 。 干 研磨 可 获 
得 很 高 的 加 工 精度 和 小 的 表面 粗糙 度 值 ， 但 研磨 
效率 较 低 。 一 般 用 于 精 研 磨 

















































































































epp | 采用 糊 状 的 研磨 膏 作 研磨 剂 ， 其 研磨 性 能 介 于 
“| 温 研 磨 与 干 研磨 之 间 。 用 于 粗 研 磨 和 精 研 麻 均 可 





























13.4.2 研磨 剂 
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人 研磨 剂 是 由 磨料 和 研磨 液 调和 而 成 的 混合 剂 。 

(1) 常用 磨料 及 适用 范围 ”研磨 磨料 按 硬 度 可 分 为 
硬 磨料 和 软 磨 料 两 类 。 常 用 磨料 的 系列 与 用 途 见 表 
13-26。 

表 13-26 常用 磨料 的 系列 与 用 途 
系列 磨料 名 称 | 代号 特 PE 适用 范围 

а иа 棕 褐色 。 硬 度 高 粗 、 精 研磨 钢 、 

Мае 所 性 大 ， 价 格 便宜 “| 铸铁 、 黄 铜 

白色 。 硬 度 比 棕 | “” 精 研磨 深 火 钢 、 

白 刚 玉 | WA | 刚玉 高 ,韧性 比 棕 | 高 速 钢 、 高 碳 钢 及 

刚玉 差 薄 壁 零件 
刚 
玉 玫瑰 红 或 紫红 色 。 а ка 
36 | аниа: | PA оне ноет вузе в, ИЕ. ВА 
麻 削 表面 质量 好 故 件 及 高 精度 表面 
淡 黄 色 或 白色 。| ”研磨 不 锈 钢 、 高 
单 晶 刚玉 | SA | 硬度 和 韧性 比 白 刚 | 钒 高 速 钢 等 强度 
玉 高 高 、 韧 性 大 的 材料 
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( 续 ) 
канен 特 性 适用 范围 
黑 包 有 光泽 。 В в. ж 
黑 碳 度 比 白 刚 玉 高 , 性 | ， n Неа 
as Е | 铜 、 铝 、 耐 火 材料 
(и атон, а Ola laba 
和 导电 性 良好 55 
45 за 
и | 研磨 硬 质 合金 、 
化 绿 碳化 硅 сс" я и. 3 fi. 陶 
物 具有 良好 的 导热 性 
类 和 导电 性 ` 
灰 黑色 。 硬度 仅 | ” 精 研磨 和 抛光 硬 
碳化 硼 | BC | 次 于 金刚 石 ， 耐 磨 | 质 合金 、 人 造 宝石 
性 好 等 硬 质 材料 
„хелий 
I 、 黄 绿色 或 黑色 。 
£ . JR Инн. 比 天 然 金 | ， 粗 、 精 研磨 硬 质 
刚 шаки, 3 合金 、 人 造 宝石 、 
£ 粗粮 半导体 等 高 硬度 胎 
ха „| 硬度 最 高 ,价格 性 材料 
刚 厂 пя 
软 | aa 二 红色 至 暗 红 色 ， 精 研 磨 或 抛光 
比 氧化 锁 软 н. Pk. 3k 38 26 
类 | 氧化 铬 | 一 Wet 材料 





(2) 磨料 粒度 的 选择 〈 表 13-27 ) 

















#13-27 磨 粒 粒度 的 选择 
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适用 范围 
сай 能 达到 的 表面 
РЧ ОР s кош 
Е МИЕ 
Е400 Р м 0. 63 ~ 0. 32 
Е600 м м 0. 32 ~ 0. 16 
м 
Е1000 0. 16 ~ 0. 08 
м м 
Е1200 м м 0. 08 ~ 0. 04 
Е1200 以 下 м м 0. 04 ~ 0. 01 
E: v 表 示 可 选用 。 
(3 ) 研磨 液 








磨 粒 均 布 在 研 具 表面 上 。 常 用 研磨 液 见 表 13-28。 














研磨 液 主 要 起 润滑 、 冷 却 作 用 ， 并 使 














表 13-28 常用 研磨 液 



































工件 材料 研 磨 液 
煤油 3 份 ，L- АМО 全 损耗 系统 用 油 1 
粗 研 份 ， 透 平 油 或 乌 子 油 ( 少量 )， 轻 质 矿 
р 物 油 (适量 ) 
精 研 L-AN10 全 损耗 系统 用 油 
铸铁 煤油 
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( 2 ) 
工件 材料 人 研 e 液 
动物 油 ( 熟 猪 油 оре и 
铜 30 倍 煤油 )， 锭 子 油 ( 少量 ), 植物 油 
(适量 ) 
ФЕИ. 、 不 锈 钢 植物 油 、 透 平 油 或 乳化 液 
硬 质 合 金 航空 汽 
金刚 石 橄榄 油 、 圆 度 仪 油 或 蒸馏 水 
金 、 银 、 白 金 酒精 或 氨水 
玻璃 、 水 晶 水 
(д) 研磨 剂 的 配制 ”研磨 剂 主要 有 液态 研磨 剂 和 研 
Евия. 
1) 液态 研磨 剂 。 湿 研 时 用 煤油 、 混 合 脂 、 微 粉 配制 。 











常用 液态 研磨 剂 的 配方 见 表 13-29。 
表 13-29 常用 液态 研磨 剂 的 配方 
























































ж J 调 法 Нн ж 
先 将 硬 脂 酸 和 
航空 汽油 在 清洁 
金刚 砂 2-36 | 的 瓶 中 混合 ， 然 
硬 脂 酸 2 ~2.5g | 后 放 入 金刚 砂 手 研磨 各 种 硬 
航空 汽油 80 ~100g | 晃 至 乳白 状 而 金 | 质 合金 刀具 
煤油 数 滴 | 刚 砂 不 易 沉 下 为 
止 , 最 后 滴 入 
煤油 














































































































(2%) 
вт Jr 调 法 Нн ж 
а ТА Ет Е 
白 刚玉 ( #1000) 166 Gulo Pas 
Ех 晴 溶 解 ， 冷 却 后 加 лас 
硬 脂 酸 8g истина 精 研 高 速 
% 入 航空 汽油 搅拌 ， 
蜂蜡 ТЕ иа | 刀具 及 一 般 
航空 汽油 sos 然后 用 双 层 纱布 过 钢材 
煤油 С 滤 ， 最 后 加 入 磨料 
° | 和 煤油 
干 研 时 压 砂 用 研磨 剂 的 配方 见 表 13-30。 
表 13-30 和 干 研 时 压 砂 用 研磨 剂 的 配方 
序号 成 ”分 а Ж 
白 刚 玉 (Е1200 ЩЕ) 155 
1 便 脂 酸 混合 脂 8g 使 用 时 不 加 任何 
航空 汽油 200mL | 辅料 
煤油 35mL 
白 刚玉 ( F1200 ЩЕ) 25g 使 用 时 ,平板 表面 
2 | 硬 脂 酸 混 合 脂 0. 56 | 涂 以 少量 硬 脂 酸 混合 
航空 汽油 200mL | 脂 ， 并 加 数 滴 煤油 
航空 汽油 与 煤油 的 
比例 取决 于 磨料 的 
粒度 : 
白 刚 玉 50g | F1200 以 下 
3 | 硬 脂 酸 混合 脂 4-55 汽油 9 份 
航空 汽油 及 煤油 配 成 500mL 煤油 1 份 
F1200 
汽油 7 份 
煤油 3 份 
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(2%) 
序号 成 ”分 а Ж 
刚玉 ( Е1000, Е1200 ) 适量 ， 
4 | 煤油 6 ~ 20 滴 ， 直 接 放 在 平板 上 


















































氧化 铬 研磨 膏 调 成 稀 糊 状 





2) 





要 用 于 精细 




















人 研磨 膏 。 常 用 研 
于 钢铁 件 研 磨 ; 碳化 硅 、 3 
合金 、 玻 璃 、 陶 瓷 和 半导体 等 研磨 ; 氧化 铬 类 研磨 膏 ， 主 
金刚 石 类 研磨 膏 ， 


те 


常用 研磨 膏 见 表 




















抛光 或 非 金 
主要 用 于 硬 质 合金 等 高 硬度 材料 的 研 


13-31 ~ 表 13-33。 











碳化 硼 类 研 


кая: 刚玉 类 研磨 膏 ， 主 要 用 
磨 膏 ， 主 要 用 于 便 质 
































属 材料 的 研磨 ; 


磨 




















表 13-31 刚玉 类 研磨 谊 的 成 分 及 用 途 
























































成 分 比例 〈 质量 分 数 , % ) 
粒度 号 нож 
微粉 混合 脂 油 酸 其 他 
硫化 油 2 
F600 | 52 | 26 | 20 | 或 煤油 少许 粗 研 
F800 |46) 28 |26 煤油 少许 i. 
F1000 1421 30 |28 煤油 少许 半 精 研 
#1200 1411 31 |28 煤油 少许 精 研 及 人 研 端 卫 







































































( 续 ) 
成 分 及 比例 ( 质量 分 数 , % ) 
粒度 号 нож 
微粉 混合 脂 油 酸 其 他 
40 | 32 |28 煤油 少许 精 研 
F1200 以 下 | 40 | 26 |26 凡士林 8 精细 研 
25 | 35 |30 凡士林 10 精细 人 研 及 抛光 

















表 13-32 ”碳化 硅 、 碳 化 硼 类 研磨 膏 的 成 分 及 用 途 














研磨 襄 名 称 ”| 成 分 及 比例 〈 质量 分 数 , % ) 























碳化 硅 ( F240 ~ F320 ) 、 
碳化 硅 83, МЪЖ 17 粗 研 
碳化 硼 碳化 硼 ( F600 ) 65、 石 на 





此 35 





碳化 硼 ( F600 ) 35, АЙ 
混合 研磨 膏 = ( F600 ~ F1000 ) 与 混合 ЗЕ 
脂 15、 油 酸 35 

















碳化 硼 ( F1200 МЕ) 76. 
碳化 硼 石蜡 12、 羊 油 10、 松 精细 研 
节 油 2 
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ж 13-33 ”人造 金刚 石 类 研磨 言 






















































































加 工 表 面 粗 加 工 表 面 粗 
见 2 JU 2 
规格 | 颜色 RJ Roy 规格 “| 颜色 КЖЕ Барт 
Е800 | 92 0.16 ~ 0. 32 橘红 | 0.02 ~ 0. 04 
F1000 蓝 10.08 ~0.32 ХЕ | 0.01-0.02 
#1200 | 227 0.08 ~0. 16 |F1200 以 下 0.008 ~ 
Ë: 
МАК 10. 04 ~ 0. 08 0.012 
F1200 以 下 
草绿 |0.04 ~ 0. 08 中 蓝 <0.01 
13.43 研 具 
研 具 是 用 于 涂 囊 或 其 入 磨料 并 使 其 磨 粒 发 挥 切削 作用 
的 工具 。 研 具 材 料 硬 度 一 般 应 比 工件 材料 硬度 低 ， 而 且 硬 




















度 一 致 性 好 ， 组 织 均匀 ， 
结构 要 合理 ，3 


性 好 。 


1. 研 具 材 料 


























无 杂质 、 蜡 物 、 裂 纹 等 缺陷 。 其 





























:具有 较 高 的 几何 精度 ， 耐 磨 性 好 ， 散 热 





1) 常用 研 具 材料 的 性 能 及 适用 范围 见 表 13-34。 
313-34 常用 研 具 材 料 的 性 能 及 适用 范围 
材料 性 能 与 要 求 用 в 
120 ~ 160OHBW， 金 相 
组 织 以 铁 素 体 为 主 ， 可 
灰 铸 铁 | 适当 增加 珠光 体 比 例 ， 用 于 湿式 研磨 平板 





























用 石墨 球 化 及 磷 共 唱 等 
办 法 提高 使 用 性 能 
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( 2 ) 
材料 性 能 与 要 求 用 ж 
160 ~ 200HBW， 以 均 
| 匀 细 小 的 珠光 体 ( 体积 
分 数 为 70% ~ 85% ) 为 дали 
I 基体 ， 可 提高 平板 的 使 | “ 
用 性 能 
用 于 铸铁 研 具 强度 不 足 
10、20 | 。 强度 较 训 时 ,如 M5 以 下 螺纹 孔 ， 
Е" d <8mm МА Е J 
研磨 
ЖЕЛ, ВРЕТ. 
效 高 ， 但 强度 低 ， 不 能 
кн. МА U i ЧЕ | 用 于 粗 研 余 量 大 的 工件 
да | ЕКИ МИС 及 青 钢 件 和 小 孔 的 研 订 
性 差 ， 加 工 表面 粗糙 度 
值 大 
要 求 木质 紧密 、 细 致 、 a 
| дават прав GD 
7а 金属 
虫 伤 
Ба ЖЯ Л, ЖЕ 用 于 玻璃 、 水 晶 、 电 子 
” | 受 大 的 压力 元 件 等 的 精 研 与 镜面 研 麻 
脆性 大 ， 一般 要 求 | 用 于 精 研 ， 配 用 氧化 铬 
玻璃 | 10mm 厚度 ， 并 经 450° | 研磨 膏 ， 可 获得 良好 的 研 
退火 处 理 磨 效果 
2) КЛ ГНУ АУЛ ИЗ 13-35 。 
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表 13-35 РАНЕ ER BJ pk y 
ia 干 研 平板 的 成 分 ( 质量 分 数 , % ) 














粒度 cC Si ма P |S 


Sb | т 


Си 


金 相 组 织 
及 人 硬度 








3.2 |2. 140.740.210.1 


0.045| 一 


粗 片 状 珠光 体 占 
то ( 体积 分 数 )， 游 
ВЕ А 型 4 ~5 级 ， 
硬度 156HBW 





F120 
以 下 








2. 88|1. 58|0. 84 0. 950. 05 








2. 通用 研 具 





1) 平面 研 具 的 类 型 、 特 点 及 适 上 


表 13-36 


名 称 




















— 10. 150. 78 








薄片 状 及 细 片 状 珠光 
体 约 占 85% ( 体积 分 
数 )， 二 元 磷 共 晶 网 状 
分 布 ， 游 离 碳 呈 A 型 
4~5 型 ， 硬 度 192HBW 
































范围 见 表 13-36。 

















平面 研 具 的 类 型 、 特 点 及 适用 范围 


简 图 结构 特点 


е Ë 
El = 








wa s 











长 方 ] 


的 目 


多 制 成 正方 形 和 
Е.Е 
工 研磨 ,有 开 槽 与 








不 开 槽 两 种 。 开 覃 

















的 是 用 于 刊 去 


多 余 的 人 研磨 剂 ,使 











мощ 
H 

п 
ен 
= 








3 
































零件 获得 高 的 平 
度 。 常 
Rh PBB Su b jH А 
为 1~5mm, 槽 距 B 
为 15 ~20mm 
































60° V JÉ 



































































































































( 续 ) 
名 称 简 区 结构 特点 в 
ўш, [B 
直角 
交叉 
сие 研磨 圆 盘 也 有 开 
盘 曹 两 种 。 
盘 多 开 螺旋 
向 是 使 研磨 
内 侧 循环 移 
,与 离心 力作 用 
相抵 消 。 如 采用 研 | ”研磨 各 
x 磨 时 , 选 阿 | 种 平面 夫 
加 米 德 螺旋 线 槽 | 件 ,主要 用 
于 小 型 零 
я а 但 采用 开 覃 圆 盘 | 件 
磨 , 工 件 的 表面 
值 较 大 , 因 
,车 要 求 工件 表 
ЈЕ ЕЛМ 
偏心 应 选用 不 开 模 圆 盘 
圆 环 研磨 
зет 
я 
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( 续 ) 
名 称 简 图 结构 特点 с 
ВАЛЕ 研磨 圆 盘 也 有 
射线 кипи 
形 加 种 。 研 磨 圆 盘 多 开 
0 螺旋 槽 ,方向 是 使 
研磨 液 能 向 内 侧 特 
环 移动 ,与 离心 力 
Еу 作用 相抵 消 。 如 采 | “研磨 各 
е 用 研磨 膏 研 磨 时 ,| 种 平面 雪 
a 选 阿 基 米 德 螺 旋 线 | 件 , 主 要 用 
ка 模 较 好 于 小 型 零 
但 采用 开 槽 圆 盘 | 件 
研磨 ,工件 的 表面 
粗糙 度 值 较 大 , 因 
阿 基 此 , 若 要 求 工件 表 
米 德 面 粗糙 度 较 小 时 ， 
螺旋 应 选用 不 开 槽 圆 盘 
线形 研磨 
圆 盘 
2) 外 圆柱 面 研 具 的 类 型 、 特 点 及 适用 范围 见 表 
13-37。 
3) 内 圆柱 面 研 具 的 类 型 、 特 点 及 适用 范围 见 表 
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表 13-37 外 圆柱 面 研 具 的 类 型 、 特 点 及 适用 范围 









































































































































名 ж 简 图 结构 特点 适用 范围 
整体 式 外 圆柱 面 研 具 是 | ”用 于 研磨 
кои 个 空心 、 整 体 不 开口 的 | 小 直径 的 外 
研磨 套 ， 有 均 布 的 三 个 槽 “| 圆柱 面 
研磨 较 大 直径 的 圆柱 而 
i 时 ， 孔 内 加 研磨 套 ， 其 内 
We 径 比 工件 外 径 大 0.02 ~ | „ПРИЕ 
ка. 0.04mm， 套 的 长 度 为 加 工 | В А 
研 具 ms -| 外 国 柱 本 














表面 长 度 的 1/2 ~ 1/4. Р 
磨 套 内 圆 不 开 槽 
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д Ж 结构 特点 ЕТ. 
研磨 套 制 成 开口 的 ， 便 
于 调节 尺寸 。 除开 口外， е 5 
ИЭ, ЕА | 
и аси 外 圆柱 本 
带 研磨 研磨 大 的 外 表面 开 模 有 一 定 的 弹性 
套 开 口 式 
BUL 口 式 研磨 套 ， 在 研磨 | ”用 于 研 麻 
大 型 工件 时 ， 可 在 套 的 内 | 大 型 外 圆柱 
表面 开 槽 ， 以 增加 弹性 ñi 
DB 6 00 3 Jš f JE 
272. 三 点 式 研 具 是 在 整体 研 
具 架 的 内 径 上 开 有 三 个 覃 
2 ( 角度 如 图 所 示 )， 其 中 拧 | ”用 于 研磨 
入 调节 螺栓 一 槽 较 深 。 在 | 高 精度 的 外 











三 个 槽 内 均 镶 乱 有 一 研磨 
块 。 人 研磨 时 ,把 三 块 研 磨 











块 车 成 研磨 直径 尺寸 
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表 13-38 内 圆柱 面 研 具 的 类 型 、 特 点 及 适用 


范围 












































































































































名 称 пон 结构 特点 适用 范围 
巧 二 时 кажи, | a (s 人 
是 实心 整体 圆柱 体 ， 刚 2 
不 开 模式 性 好 ， 研 磨 精度 高 圆柱 面 
缘 式 整体 研 棒 ， 在 
整体 实心 圆柱 体外 圆 表面 上 
式 研 县 Да 螺旋 槽 或 交叉 
。 螺旋 槽 研 棒 研 磨 效 | ”用 于 粗 研 较 
АЕ Э а 但 研 孔 表面 粗糙 | 小 孔 ( # 
sea 度 和 圆 度 较 差 ; 交叉 螺 | <8mm) 的 内 
нах 旋 槽 和 十 字 交 又 槽 研 棒 | 圆柱 而 
加 工 质量 好 ， 水 平 研磨 
开 直 槽 较 好 ， 垂 直 研磨 
Да ра 
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结构 特点 


( 续 ) 


适用 范围 

















т 
АН 


























1 一 心 棒 2、7 一 螺母 
3、6 一 套 4 一 研磨 套 
5 一 销 


心 棒 与 研磨 套 的 配合 


JF B =Ñ IF 





锥 度 为 1:20 ~ 1: 50。 锥 套 
外 径 比 工件 小 0.01 ~ 
0.02mm， 其 结构 有 开 酸 
或 不 开 槽 两 种 











磨 棒 适 用 于 
ЖУ, 不 开 
槽 式 研磨 棒 
适用 于 精 研 

















不 通 孔 
式 研 具 











利用 螺纹 ， 通 过 锥 度 
使 外 径 胀 大 。 研 棒 工 作 
部 分 的 长 度 尺寸 必须 比 
被 研磨 孔 的 长 度 尺寸 大 
































布 , 可 在 外 径 上 开 螺 旋 
柳 ， 或 在 轴 向 做 成 反 欠 














适用 于 研 
磨 不 通 孔 的 
内 圆柱 和 
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4) 内 圆柱 面 研 棒 的 沟 档 形式 见 表 13-39。 
表 13-39 内 圆柱 面 研 棒 的 沟 模 形式 
















































онова 简 图 
单 模 
圆周 短 槽 
轴 向 直 覃 
螺旋 槽 
-= @ 
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13.4.4 研磨 方法 
1. 常用 研磨 运动 轨迹 
1) 手工 研磨 运动 轨迹 类 型 见 表 13-40. 
Ж 13-40 手工 研磨 运动 轨迹 类 型 




















































































































































































































轨迹 类 型 简 图 适用 范围 
常用 于 研磨 有 台阶 的 狭长 
直线 往 平面 ， 如 平面 样板 、 角 尺 的 
复式 测量 面 等 ， 能 获得 较 高 的 几 

何 精度 
JJ 用 于 研磨 某 些 圆 弧 面 ， 如 
Е 样板 角 尺 、 双 斜面 直 尺 的 加 
Š 弧 测 量 务 

于 研磨 圆 片 或 圆柱 形 工 
螺旋 式 件 的 端面 ， 能 获得 较 小 的 表 
j 粗 糙 度 值 和 较 好 的 平面 度 


























































































































轨迹 类 型 简 图 适用 范围 
8” 字 形 ' 
О. 党 用 于 研磨 小 平面 工件 ， 
КБ 如 量规 的 测量 面 和 

字形 








2) 机 械 研磨 运动 轨迹 类 型 见 表 13-41。 
表 13-41 机 械 研磨 运动 轨迹 类 型 


轨迹 图 形 





特点 及 适用 范围 








往复 式 


























工件 在 平板 上 做 平 
面 平行 运动 ， 其 研磨 
速度 一 致 ， 研 磨 量 均 
匀 ， 运 动 较 平稳 ， 研 
磨 行程 的 同一 性 较 
好 。 但 研磨 轨迹 容易 
重复 , 平板 磨损 不 一 
致 。 适 用 于 加 工 底 
狭长 而 高 的 工件 



























































Е 




















线 式 




















перат 





















































s= 
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轨迹 图 形 


(2%) 
特点 及 适用 范围 











周 摆 
线 式 


工件 运动 能 走 遍 整 
个 板 面 ， 结 构 简单 ， 
加 工 表面 粗糙 度 低 。 
但 因 工件 前 导 边 始终 
不 变换 ， 且 工件 各 点 
的 行程 不 一 致 性 较 
K, 不易 保 持 研磨 盘 
的 平面 度 。 适 用 于 加 
-扁平 工件 及 圆柱 工 
件 的 端面 







































































内 摆 
线 式 


内 、 外 摆 线 式 轨迹 
适 于 研磨 圆柱 形 工 件 
端面 ， 及 底面 为 正方 
形 或 矩形 、 长 宽 比 小 
于 2:1 的 扁平 工件 。 









































外 摆 
线 式 














这 种 轨迹 的 尺寸 一 至 
性 好 ,平板 磨损 较 均 
效率 较 高 。 适 用 于 大 
批 生 产 











2. 研 具 的 压 砂 
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人 研磨 前 研 具 可 按 表 13-42 所 述 的 工序 步 又 进行 压 砂 。 
表 13-42 研 具 压 砂 工 序 








序号 工序 名 称 说 HJ 
涂 硬 脂 酸 Иа 














2 #8, Жел 


кед 





浸泡 好 的 液态 研磨 剂 揪 晃 均 














E 研 





нА ， Ж 3, т 























滴 加 适量 煤油 ， 把 











:二 的 研磨 粉 
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3 | 滴 加 液态 润滑 剂 Ж, 然后 将 另 一 块 研 具 
АНА СР 

按 “8” 字 形 运 动 推 研 研 具 ， 并 

ei 经 常 调转 上 研 具 的 方向 ， 一 般 需 

пра 3-5 遍 ， 才 能 使 磨 粒 均匀 嵌入 并 

有 一 定 深度 

Е мрежа > Н 

я в 取 下 上 研 具 ， 用 脱脂 棉 控 净 研 具 

1 与 被 研 工件 材料 相同 的 试 块 ， 

f 具 表面 直线 往复 推 研 几 下 。 当 

6 试 块 检查 寺 切 削 速度 很 快 ， 且 表 本 















































密 均 匀 ， 则 说 明 研 
i 均匀 ， 即 可 正式 使 月 





























III 





7 











шщ у 
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3. 研磨 工艺 参数 的 选择 
1 ) 研磨 余 量 的 选择 见 表 13-43 ~ 表 13-45。 










































































表 13-43 平面 研磨 余 量 
(单位 : mm ) 
平面 宽度 
平面 长 度 
<25 26 ~ 75 76 ~ 150 
<25 0. 005 ~ 0. 007 | 0. 007 -0.010 0. 010 ~ 0. 014 
26 ~ 75 0. 007 ~ 0. 010 | 0. 010 ~ 0. 016 0. 016 ~ 0. 020 
76 ~ 150 0. 010 ~ 0. 014 | 0. 016 ~ 0. 020 0. 020 ~ 0. 024 
151 ~ 250 0. 014 ~ 0. 018 | 0. 020 ~ 0. 024 0. 024 ~ 0. 030 
Е: 经 过 精 磨 的 工件 ， 手 工 研磨 余 量 每 面 为 3 ~ 5pm， 机 械 
人 研磨 余 量 每 面 为 5 ~ 10um。 
表 13-44 ”外 圆 研磨 余 量 
( 单位 : mm ) 
直径 余 量 直径 余 量 
<10 0. 005 ~0. 008 51-80 0. 008 -0.012 
1 ~18 0. 006 ~ 0. 008 81-120 0.010 -0. 014 
19 ~ 30 0. 007 ~ 0. 010 121 ~ 180 0.012 ~0. 016 
31 ~ 50 0. 008 ~ 0. 010 181 ~ 260 0. 015 ~ 0. 020 














Е: 经 过 精 磨 的 工件 ， 手 工 研磨 余 量 为 3 ~8um， 机 械 研 磨 
余 量 为 8 ~ 15pm。 
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# 13-45 内 孔 研 磨 余 量 











( 单位: тт) 
а £ и Ж 钢 
25 ~ 125 0. 020 ~ 0. 100 0. 010 ~ 0. 040 
150 ~ 275 0. 080 ~ 0. 160 0. 020 ~ 0. 050 
300 ~ 500 0. 120 ~ 0. 200 0. 040 ~ 0. 060 





Е: 经 过 精 磨 的 工件 ， 手 工 研 磨 直径 余 量 为 5 ~ 10km。 


2 ) 研磨 速度 的 选择 见 表 13-46。 
313-46 研磨 速度 的 选择 
( 单位: m/min ) 















































平面 
研磨 类 型 外 区 内 孔 其 他 
单 面 双 面 
ША 120-120 | 20 ~60 | 50~75 |50 ~ 100 10 ~70 
干 研 10 ~30 | 10~15 | 10~25 | 10~20 2~8 








Е: 1. 工件 材质 软 或 精度 要 求 高 时 ， 速 度 取 小 值 。 
2. 内 孔 指 孔径 范围 6 ~ 10mm。 


3 ) 人 研磨 压力 的 选择 见 表 13-47。 
表 13-47 研磨 压力 的 选择 
( 单位: MPa ) 


研磨 类 型 | 平面 | оли | 内 了 | ”其 他 



































湿 研 ”10. 10 ~0.15 10.15 -0.2510.12-0.28 0.08 ~0. 12 

















干 研 0.01 ~0. 1010. 05 ~0.15|0.04~0.16| 0. 03 ~0. 10 
О 孔径 范围 5 ~20mm。 
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4. 典型 面 研磨 方法 举例 

(1) 平面 研磨 方法 平面 的 研磨 ， 一般 分 为 粗 研 和 
精 研 。 粗 研 用 有 醒 的 平板 ， 精 人 研 用 光滑 平板 。 

研磨 前 ， 先 用 煤油 或 汽油 把 研磨 平板 的 工作 表面 清洗 
干净 并 擦 4 在 研磨 平板 上 涂 上 适当 的 研磨 剂 ， 然 后 把 
工件 需要 研磨 的 表面 合 在 研 板 上 进行 研磨 。 研 磨 时 多 采用 
“8” 字 形 或 螺旋 形 运动 轨迹 ( 表 13-40 ), 但 研磨 狭窄 平 
而 时 也 常 采 用 直线 往复 式 运 动 轨迹 ， 并 用 金属 块 作 导 靠 
( 金属 块 平面 应 互相 垂直 )， 使 金属 块 和 工件 紧 靠 在 一 起 ， 
并 跟 工件 一 起 研磨 ( 图 13-70a )， 以 保持 侧面 和 平面 的 垂 
直 ， 防 止 倾斜 和 产生 圆 角 。 若 加 工 工件 数量 较 多 ， 可 采用 
C 形 夹 将 几 块 工件 夹 在 一 起 进行 研磨 ( 图 13-70b )。 






























































































































































a) b) 


图 13-70 平面 研磨 时 辅助 工具 的 应 用 
研磨 平面 时 ， 压 力 应 适中 ， 粗 研 时 压力 可 大 些 ， 精 研 
时 压力 要 小 些 。 研 磨 速度 一 般 控 制 在 每 分 钟 往复 20 ~ 40 
次 的 范围 内 。 
(2) 外 圆柱 面 研磨 方法 ”外 圆柱 面 的 研磨 方法 分 纯 
手工 研磨 和 机 械 配 合 手工 研磨 两 种 。 
1) 纯 手 工 研 磨 方 法 。 如 图 13-71 所 示 ， 先 将 工件 安 
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装 在 特制 的 工具 上 ， 并 在 工件 外 圆 涂 一 层 薄 而 均匀 的 研 
磨 剂 ， 然 后 装 入 已 固定 好 的 研 具 了 筷 内 ,调整 好 人 研磨 间 际 ， 
手 握 工 具 手柄 ， 使 工件 既 
做 正 、 反 方向 转动 ， 又 做 
轴 向 往复 移动 ， 保 证 整个 

































































研磨 面 得 到 均匀 的 研磨 。 

2) 机 械 配合 手工 研 
磨 方法 。 如 图 13-72 所 示 ， 图 13-71 纯 手 工 
在 研磨 外 圆柱 面 时 ， 由 机 研磨 外 圆柱 面 








床 夹 住 工件 旋转 ， 手 握 研 具 做 轴 向 往复 运动 ， 进 行 研磨 
(图 13-72a、b )。 





Kip 太 慢 适当 
图 13-72 机械 配合 手工 研磨 外 圆柱 面 
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应 根据 表 13-37 选用 相应 的 可 调式 研 具 。 在 工 从 
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匀 涂 上 研磨 剂 ， 套 上 研 具 ， 调 整 研磨 环 的 研磨 间 除 ， 以 手 


能 转动 为 宜 。 研 磨 中 ， 应 随时 调整 研磨 间 陈 。 昌 
磨 时 ， 手 握 研 具 可 感觉 到 松紧 不 同 ， 紧 的 
， 直 到 间隙 合理 而 手感 松紧 很 均匀 为 止 。 


在 加 工 误差 ， 研 
地 方 可 多 研 几 下 
研 具 应 常 调头 研 























А 








研磨 时 往复 








运动 与 工件 旋转 运动 要 有 规律 。 











于 工件 存 


一 般 工 件 


的 转速 在 直径 < 80mm 时 为 100r/min， 直 径 > 100mm 时 为 

















50rmin。 研 具 往 复 运动 
出 来 的 网 纹 来 控制 (图 
当 ,， 工 件 上 研磨 出 来 的 网 纹 成 43" 交叉 线 ; 太 快 ， 




















的 速度 ， 根 据 工 从 
13-72c )。 当 往复 运动 的 速度 适 





F 在 研 具 上 研磨 





网 纹 与 


工件 轴线 夹 角 就 较 小 ; 太 慢 ， 网 纹 与 工件 轴线 夹 角 较 大 。 
不 论 太 快 还 是 太 慢 ， 都 影响 工件 的 精度 和 





¿ 


往复 运动 的 速度 
耐 磨 性 。 








(3) 内 圆柱 面 ( 内 孔 ) 研磨 方法 
方法 分 纯 手工 研 
1) 纯 手工 研磨 方法 ( 图 








磨 和 机 械 配合 对 











13-73 )。 先 将 工件 固定 好 ， 
将 研磨 剂 均匀 涂 在 研 具 表面 ， 


然后 装 入 工件 中 











， 用 手 转 动 研 
































同时 做 轴 向 往复 





具 ( sk L Fe e Е Е), 





运动 。 








研 具 可 采 


j 整 体式 或 可 











调式 研磨 棒 。 整 
采用 5 支 一 组 的 
差 见 表 13-48。 





体式 研磨 棒 常 
=, нн 


























内 圆柱 面 的 研磨 
F 工 研磨 两 种 。 





В 13-73 тт 
研磨 内 圆柱 面 





7087 


表 13-48 整体 式 成 组 研磨 棒 的 直径 差 
































号 数 尺寸 规定 ж 

1 比 被 研磨 孔 小 0. 015mm 开 螺 旋 覃 

2 [Ik 1 号 研磨 棒 大 0.01 ~0.015mm 开 螺 旋 覃 

3 比 2 号 研磨 棒 大 0. 005 ~ 0. 008mm 开 螺 旋 覃 

4 ШЗ 号 研磨 棒 大 0. 005mm АН 

5 ША 号 研磨 棒 大 0. 003 -0. 005mm АЕ 

2) 机 械 配合 手工 研磨 方法 (图 13-74 )。 研 磨 棒 夹 在 
机 床 卡 盘 上 ， 将 研磨 剂 均匀 涂 在 研 具 表 面 ， 手 握 工 件 在 研 






































磨 棒 全 长 上 做 均匀 往复 移动 ， 研 磨 速 度 取 0.3 ~ lm/s。 研 
磨 中 不 断 调 大 研磨 棒 直 径 ， 以 达到 工件 要 求 的 尺寸 和 
精度 。 











ге мн 








图 13-74 机械 配合 手工 研磨 内 圆柱 面 


在 调节 研磨 棒 时 与 工件 的 配合 要 适当 ,配合 太 紧 ， 易 
将 孔 面 拉毛 ; 配合 太 松 ， 孔 会 研磨 成 椭圆 形 。 研 磨 时 如 工 
后 的 端面 有 过 多 的 研磨 剂 被 挤 出 ， 应 及 时 擦 掉 ， 否 则 会 使 
孔 口 扩大 ， 研 磨 成 喇叭 口 形状 。 如 孔 口 要 求 精度 很 高 ， 可 
将 研磨 棒 的 两 端 用 砂 布 磨 得 略 小 一 些 ， 以 避免 孔 口 扩 大 的 























7082 








(4) 不 通 孔 研磨 “不通 孔 研 具 形 式 参见 表 13-38。 研 




















磨 前 ， 要 求 工件 孔径 尽量 接近 最 终 要 求 ， 研 磨 余 量 要 尽量 
小 。 研 磨 棱 长 度 应 长 于 工件 5 ~ 10mm， 并 使 其 前 端 有 大 于 





























直径 0.01 ~ 0.03mm 的 倒 锥 。 粗 研磨 采用 F600 研磨 剂 ， 
JJ, j 细 研磨 剂 研磨 。 


精 研 磨 前 洗 净 残留 研磨 让 




















(5) 圆锥 面 研磨 











- 件 圆 锥 面 的 研磨 ， 包 括 圆锥 和 孔 









































和 圆锥 体 〈 外 圆锥 面 )。 研 


























结构 有 整体 式 和 可 调式 两 








种 ， 其 工作 部 分 的 长 度 应 是 工件 研磨 长 度 的 1.5 倍 左右 。 














整体 式 研 磨 棒 开 有 螺旋 档 














( 图 13-75 )。 可 调式 的 研磨 棒 











( 套 ) 其 结构 和 圆柱 面 可 调式 研 


磨 棒 (Е) 类 似 。 


Е 13-75 带 有 螺旋 槽 的 圆锥 面 研 棒 
a) 左 向 螺旋 槽 b) 右 向 螺旋 覃 


研磨 一 般 在 车 床 或 钻床 上 进行 ， 研 磨 棒 的 转动 方向 应 


与 螺旋 槽 方向 一 致 。 研 磨 
时 ,研磨 棒 (Е) 上 应 均 
匀 地 涂 上 一 层 研 磨 剂 ， 搬 
入 工件 锥 孔 〈 或 锥 体 ) 中 
(图 13-76 ) 进行 研磨 


























|| 
Hai 1 














ВР А, 1 











В 13-76 ”研磨 圆锥 面 


ыц 























新 涂 上 研磨 剂 ， 
和 人 入， 反复 进行 研磨 ， 研 
具 ， 擦 掉 研 具 和 工件 表面 
13.4.5 研磨 的 质量 分 析 
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在 做 转动 的 同时 ， 要 不 断 地 稍微 拔 出 和 推 
磨 到 接近 要 求 的 精度 时 ， 拔 出 研 
的 研磨 剂 ， 





重新 套 上 进行 抛光 。 


[il 





(1) 平板 压 砂 常见 问题 及 产生 原因 ( 2 13-49 ) 
表 13-49 平板 压 砂 常见 问题 及 产生 原因 


常 


见 问题 











产生 原 内 























































































































均匀 的 打滑 现 
н 主要 是 压 砂 不 进 ， 硬 脂 酸 过 
аи ' 于 | 多， 平板 材料 有 硬 层 
板 表面 发 亮 
A 硬 脂 酸 过 多 ， 平 板 不 吻合 ， 煤 
седи 油 过 少 ， 磨 料 分 布 不 均匀 
平板 中 部 磨料 密集 对 研 平板 有 站 心 ， 煤 汕 过 多 
ee 研磨 剂 中 混 有 粗 粒 ， 或 磨料 未 
ЕЕЕ 嵌入 ， 硬 脂 酸 分 布 不 均 
平板 表面 出 现 黄色 或 茶 | 润滑 剂 少 ， 对 研 速 度 过 快 或 压 
褐色 斑 块 烧伤 力 过 高 ,研磨 时 间 过 长 
研 时 噪声 很 大 века 
麻 粒 4 j Tj > 或 所 施 的 
зерине ови 。| ， 订 粒 分 布 不 均匀 ， 或 所 施加 的 




















(2) 6 





压力 不 均匀 





磨 时 常见 缺陷 及 产生 原因 ( 表 13-50 ) 
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313-50 研磨 时 常见 缺陷 及 产生 原因 
вом 产生 原因 











1) 磨料 太 粗 
2) 人 研磨 剂 选用 不 当 
表面 粗糙 度 值 大 3 ) 研磨 剂 涂 得 薄 而 不 匀 
4 ) 人 研磨 时 忽视 清洁 工作 ,研磨 剂 中 























=: 


二 压力 过 大 

; 剂 涂 得 太 厚 ， 工 作 边缘 挤 出 
平面 成 凸 形 的 研磨 剂 未 及 时 擦 去 仍 继续 研磨 

动 轨迹 没有 错开 

平板 选用 不 当 





> 
= 
за 18 
= 





>+ 

















(LD 
mí 
e, 





























磨 
1) 研磨 剂 涂抹 不 均匀 
磨 时 孔 口 挤 出 的 研磨 剂 未 及 时 


= 
а 











3) 研磨 棒 伸 出 太 长 
4) 研磨 棒 与 工件 孔 之 间 的 间隙 太 大 ， 
研磨 时 研 具 相对 于 工件 孔 的 径 向 摆动 





孔 口 扩大 


























5) 工件 内 孔 本 身 或 研磨 棒 有 锥 度 





1) 研磨 时 没有 更 换 方向 或 及 时 调头 
孔 呈 椭圆 形 或 2) 工件 材料 硬度 不 匀 或 研磨 前 加 工 
圆柱 有 锥 度 质量 差 
3) 研磨 棒 本 身 的 制造 精度 低 
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附录 A 常用 螺纹 基本 参数 及 计算 

А.1 普通 螺纹 

A.1.1 普通 螺纹 基本 牙 型 及 尺寸 计算 

普通 螺纹 基本 牙 型 的 原始 三 角形 为 60° 的 等 边 三 角形 ， 
其 高 度 为 及， 基本 牙 型 上 大 径 和 小 径 人 处 的 削 平 高 度 分 别 为 
H/8 和 /4。 普 通 螺 纹 基 本 牙 型 及 尺寸 计算 见 表 A-1。 

表 A-1 普通 螺纹 基本 牙 型 及 尺寸 计算 
( GB/T 192 一 2003 ) 
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(2%) 
Н = =P =0. 866025404Р Зи =0. 541265877Р 
Зин + 0. 324759526Р 1-и = 0). 216506351Р 


Ян =0. 108253175Р 


DD 一 内 螺纹 大 径 dd 一 外 螺纹 大 径 D, 一 内 螺纹 中 径 
d, 一 外 螺纹 中 径 D 一 内 螺纹 小 径 а УК 
纹 小 径 РЎИ 一 原始 三 角形 高 度 


А.1.2 普通 螺纹 直径 与 螺 距 系列 ( КА) 
表 A-2 普通 螺纹 直径 与 螺 距 系列 ( GB/T 193 一 2003 ) 












































(单位 : mm) 
公称 直径 р.а Ж 距 P 
ВВ 
ВК ара Е ие 细 # 
系列 | 系列 | 系列 
1 0.25 
1.1 0.25 
1.2 0.25 
0.2 
1.4 0.3 
1.6 0. 35 
1.8 0. 35 
2 0.4 
0. 25 
2.2 0. 45 




































































公称 直径 Dd 螺 JBE P 
с дари ДЕВА 2 = равин 粗 тр. 细 牙 
系列 | 系列 | 系列 
2.5 0. 45 
3 0.5 0. 35 
3.5 0.6 
4 0.7 
4.5 0.75 
0.5 
5 0.8 
5.5 
6 1 0.75 
1 0.75 
8 z 1.25 1. 0.75 
9 1.25 1. 0.75 
10 1.5 1.25. 1. 0.75 
11 1.5 1. 0.75 
12 1.75 1.5, 1.25, 1 
14 2 1.5. 1.250, 1 
15 1.5.1 
16 2. 1.5.1 
17 1:54 (1) 
18 2.5 
20 2.5 2, 1.5. 1 
22 2.5 
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( 2 ) 
公称 直径 р.а 螺 E P 
a s |P аксе ДЕ ж + 
系列 | 系列 | 系列 
24 3 2.1.5.1 
25 21:51 
26 1.5 
27 3 2、1.5、1 
28 2.1.5.1 
30 3.5 (3). 2, 1.5.1 
32 2. 1.5 
33 3.5 (3). 2. 1.5 
352 1.5 
36 4 3. 2. 1.5 
38 1.5 
39 4 3.2. 1.5 
40 3.2. 1.5 
42 4.5 
45 4.5 4,3,2, 1.5 
48 5 


























































































































КНЕ р „а ш В р 
系列 | 系列 ха" ща 
50 З 185 
52 5 4, 3.24 13 
55 4342 1.3 
56 5.5 4.3.2. 1.5 
58 4.3.2. 1.5 
60 5.5 4 3.22 k 5 
62 4.3.2. 1.5 
6 4 3 2. 1.5 
64 65 4. 3. 2. 1.5 
68 6 4.3. 2. 1.5 
70 6.4. 3. 2, 1.5 
72 6.4.3. 2. 1.5 
75 4. 3. 2. 1.5 
76 6¿ 2: 3.2. 1:5 
78 2 
80 和 
82 2 
85 
90 
95 64342 
100 
注 ; L 直径 优先 选用 第 一 系列 ， 第 三 系列 尽 可 能 不 用 
2， 括 号 内 的 螺 距 尽 可 能 不 用 。 
(D M14 x 1. 25 仅 用 于 火花 塞 。 











Q M35 х1. 5 仅 用 于 滚动 轴承 锁 紧 螺母 。 
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A.1.3 普通 螺纹 基本 尺寸 ( 表 A-3) 
Ф А-З 普通 螺纹 基本 尺寸 ( GB/T 196—2003 ) 










































































(单位 : mm) 
公称 直径 D .d 
一 [| ms hé мё 
第 一 | 第 二 | 第 三 P D, sË d, р, 8% d, 
系列 | 系列 | 系列 
0.25 0.838 0.729 
1 
0.2 0.870 0.783 
0.25 0.938 0.829 
1.1 
0.2 0.970 0.883 
0.25 1.038 0.929 
12 
0.2 1.070 0.983 
0.3 1. 205 1.075 
1.4 
0.2 1.270 1.183 
0.35 1.373 1.221 
1.6 
0.2 1.470 1.383 
0.35 1.573 1.421 
1.8 
0.2 1. 670 1. 583 
0.4 1. 740 1. 567 
2 
0.25 1. 838 1.729 





































































































( 续 ) 
公称 直径 Dd 
N | mm ща мё 
СЕЕ во р D, sÑ d, Р, 9 а, 
系列 | 系列 | 系列 
0.45 1.908 1.713 
2.2, 
0. 25 2. 038 1.929 
0. 45 2. 208 2.013 
2.5 
0. 35 2124183 2.121 
0.5 2. 675 2.459 
3 
0.35 2.773 2.621 
0.6 3.110 2. 850 
325 
0. 35 3. 273 3.121 
0.7 3. 545 3. 242 
4 
0.5 3.675 3.459 
0.75 4.013 3. 688 
4.5 
0.5 4.175 3. 959 
0. 8 4. 480 4. 134 
5 
0. 5 4. 675 4. 459 
5.5 0. 5 5.175 4. 959 
6 1 5.350 4.917 
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(2) 
公称 直径 Dd 

= Е аз 螺 距 中 径 小 径 
| аз раз P D, nË d, Di 或 di 

系列 | 系列 | 系列 
6 0.75 5.513 5.188 
1 6.350 5.917 
Í 0.75 6.513 6. 188 
1.25 7. 188 6. 647 
8 1 7. 350 6.917 
0. 75 7.513 7.188 
1.25 8. 188 7. 647 
9 1 8. 350 7.917 
0. 75 8. 513 8. 188 
1.5 9. 026 8. 376 
1.25 9. 188 8. 647 

10 

1 9. 350 8.917 
0. 75 9. 513 9. 188 
1.5 10. 026 9. 376 
11 1 10. 350 9. 917 
0.75 10. 513 10. 188 





































































































(8) 
公称 直径 Dd 
I 7) mm 中 径 Да 

СЕЕ во P D, sÑ d, Р, 9 а, 

系列 | 系列 | 系列 
1.75 0. 863 10. 106 
1.5 1. 026 10. 376 

12 
1.25 1. 188 10. 647 
1 1. 350 10.917 
2 2. 701 11. 835 
1.5 3. 026 12. 376 
14 
1:25 3. 188 12. 647 
1 3.350 12.917 
1.5 4.026 13. 376 
15 

1 4.350 13.917 
2 4.701 13. 835 
16 1.5 5. 026 14. 376 
1 5. 350 14. 917 
1. 5 6. 026 15. 376 

17 
1 6.350 15.917 
18 2.5 6. 376 15. 294 
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(Е) 
公称 直径 Dd 
- -| mm 中 径 Да 
СЕЕ во P D, sÑ d, Р, 9 а, 
系列 | 系列 | 系列 

2 6. 701 15. 835 
18 1.5 7.026 16.376 
1 7.350 16.917 
2.5 8. 376 17. 294 
2 8. 701 17. 835 

20 
1.5 9. 026 18. 376 
1 9. 350 18.917 
25 20. 376 19. 294 
2 20. 701 19. 835 

22 

1.5 21. 026 20. 376 
1 21. 350 20.917 
3 22. 051 20. 752 
2 22.701 21. 835 

24 
1.5 23. 026 22. 376 
1 23. 350 22.917 
25 2 23. 701 22. 835 





































































































(8) 
公称 直径 Dd 
I 7) mm 中 径 Да 
СЕЕ во P D, sÑ d, Р, 9 а, 
系列 | 系列 | 系列 
1.5 24. 026 23. 376 
25 
1 24. 350 23.917 
26 1.5 25. 026 24. 376 
3 25.051 23. 752 
2 25. 701 24. 835 
27 
1.5 26. 026 25.376 
1 26. 350 25.917 
2 26.701 25. 835 
28 1.5 27.026 26. 376 
1 27.350 26.917 
3.5 27. 721 26.211 
3 28. 051 26. 752 
30 2 28.701 27. 835 
1.5 29. 026 28. 376 
1 29. 350 28.917 
32 2 30. 701 29. 835 
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(Е) 
公称 直径 Dd 
I 7) mm 中 径 Да 
СЕЕ ЕЕ р D, sÑ d, Р, 9 а, 
系列 | 系列 | 系列 
32 1.5 31. 026 30. 376 
3.5 30. 727 29.211 
3 31.051 29. 752 
33 
2 31.701 30. 835 
1.5 32. 026 31.376 
35 1.5 34. 026 33. 376 
4 33. 402 31. 670 
3 34.051 32.752 
36 
2 34. 701 33. 835 
1.5 35. 026 34. 376 
38 1.5 37. 026 36. 376 
4 36. 402 34. 670 
3 37. 051 35.752 
39 
2 37.701 36. 835 
1.5 38. 026 37.376 
40 3 38.051 36. 752 








































































































(Е) 
МАА р.а 

8 中 径 小 径 

и = P D, nË d, Di 或 di 
系列 | 系列 | 系列 
2 38. 701 37. 835 
40 

1.5 39. 026 38. 376 

4.5 39. 077 37. 129 

4 39. 402 37. 670 

42 3 40. 051 38. 752 
2 40. 701 39. 835 

1.5 41.026 40. 376 

4.5 42.077 40. 129 

4 42. 402 40. 670 

45 3 43.051 41. 752 

2 43. 701 42. 835 

1.5 44. 026 43. 376 

5 44. 752 42. 587 

4 45. 402 43. 670 

48 3 46. 051 44. 752 
2 46. 701 45. 835 

1.5 47.026 46. 376 
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A.1.4 普通 螺纹 的 优选 系列 (  A-4 ) 
表 A-4 普通 螺纹 的 优选 系列 ( GB/T 9144—2003 ) 
(单位 : mm) 
公称 直径 Dud 螺 JE P 
第 一 系列 牙 ня 
1 0.25 
1.2; 0.25 
0.3 
1.6 0. 35 
0. 35 
2 0.4 
2.5 0.45 
3 0.5 
0.6 
4 0.7 
5 0.8 
6 1 
1 
8 1.25 1 
10 1.5 1:25 1 
12 1279 1 S 1225 
2 1.5 
16 2 1.5 


















































( 续 ) 
公称 直径 Dd 螺 ЕР 
第 一 系列 第 二 系列 ня 细 + 
18 2.5 2,1.5 
20 2.5 2,1.5 
22 2.5 2,1.5 
24 3 2 
27 3 2 
30 3.5 2 
33 3.4 2 
36 4 3 
39 4 3 
42 4.5 3 
45 4.5 3 
48 5 3 
52 5 4 
56 5.5 4 
60 5.5 4 
64 6 4 





































































































A.1.5 普通 螺纹 的 管 路 系列 ( 表 A-5 ) 
ЖА-5 普通 螺纹 的 管 路 系列 ( GB/T 1414—2003 ) 
( 单位: mm) 
公称 直径 D.d 
ш JE 
第 一 系列 第 二 系列 
8 1.25,1 
10 1.25,1 
12 1 
14 2 1.5 
16 1.5,1 
18 251.9 
20 1. 5 
22 1.5 
24 2 
27 2 
30 2 15 
33 2: 
36 1:5 
39 3 
42 3,2 
48 3,2 
52 1:5 
60 3,2 
64 1. 5 
72 3 
76 3 
80 159 
85 2 
90 4 





















































( 续 ) 
公称 直径 D .d 
=. 螺 距 P 
第 一 系列 第 二 系列 

100 3 
115 4 
125 2 
140 3 
150 2 
160 2 
170 4 








A.1.6 普通 螺纹 公差 与 配合 ( GB/T 197 一 2003 ) 

1) 普通 螺纹 公差 带 。 普 通 螺 纹 公 差 带 由 公差 带 的 位 
置 和 公差 带 的 大 小 组 成 ， 如 图 A-1 所 示 。 公 差 带 的 位 置 是 
指 公差 带 的 起 始点 到 基本 牙 型 的 距离 ， 并 称 为 基本 偏差 。 
国际 规定 外 螺纹 的 上 极限 偏差 ( es) 和 内 螺纹 的 下 极限 偏 
差 ( Fl) 为 基本 偏差 。 



























































图 A-1 螺纹 公差 带 及 基本 偏差 
7 一 公差 ES 一 内 螺纹 上 极限 偏差 ”二 一 内 螺纹 下 极限 偏差 
es 一 外 螺纹 上 极限 偏差 6i 一 外 螺纹 下 极限 偏差 
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对 内 螺纹 规定 了 G 和 五 两 种 位 置 ( 图 А-2), ХУНИ 























纹 规定 了 e、f、g 和 bh 四 种 位 置 ( 图 A-3 )。H、h 的 基本 
偏差 为 零 ，G 的 基本 偏差 为 正 值 ，e。、f、g 的 基本 偏差 为 
负 值 。 


























图 A-2 内 螺纹 公差 带 位 置 
7 一 内 螺纹 小 径 公 差 7, 一 内 螺纹 中 径 公差 





图 A-3 外 螺纹 公差 带 位 置 
7 一 外 螺纹 大 径 公 差 7 一 外 螺纹 中 径 公 差 


2) 普通 内 、 外 螺纹 基本 偏差 见 表 A-6。 


表 A-6 普通 内 、 外 螺纹 基本 偏差 
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(单位 : шп) 
基本 偏差 

螺 距 | 内 螺纹 р, „Р, 外 螺纹 d Td, 
P/mm G H e f 5 h 
ЕІ EI es es es es 
0.2 +17 0 - -17 0 
0. 25 + 18 0 - - - 18 0 
0.3 + 18 0 — == - 18 0 
0.35 +19 0 = - 34 - 19 0 
0.4 + 19 0 = - 34 - 19 0 
0. 45 +20 0 - -35 -20 0 
0.5 +20 0 -50 -36 -20 0 
0.6 +21 0 -53 -36 -21 0 
0.7 +22 0 -56 -38 -22 0 
0. 75 +22 0 -50 -38 -22 0 
0. 8 +24 0 -60 -38 -24 0 
1 + 26 0 -60 -40 -26 0 
1.25 +28 0 -63 一 42 一 28 0 
1.5 +32 0 -67 -45 一 32 0 
1.75 +34 0 -71 一 48 一 34 0 
2 +38 0 -71 = 52 -38 0 
2.5 +42 0 -80 -58 -42 0 
3 +48 0 -85 -63 一 48 0 























1104 













































































( 2 ) 
基本 偏差 
螺 距 | 内 螺纹 D, .р, 外 螺纹 а.а, 
P/mm G H e £ g h 
ЕІ ЕІ еѕ еѕ еѕ еѕ 
3.5 | +53 0 -90 -70 -53 0 
4 +60 0 -95 -75 -60 0 
4.5 | +63 0 -100 | -80 -63 0 
5 +71 0 -106 | -85 71 0 
5.5 | +75 0 -112 | -90 -75 0 
6 +80 0 -118 | -95 -80 0 
3) 普通 内 、 外 螺纹 各 直径 公差 等 级 见 表 A-7。 
表 A-7 普通 内 、 外 螺纹 各 直径 公差 等 级 
螺纹 直径 公差 等 级 
ва 小 径 p, 
аб 中 径 D， 
Р кё а 4.6. 8 
外 螺纹 
中 径 d, 3.4.5.6.7.8.9 


4) 普通 螺纹 旋 合 长 








度 分 短 旋 合 长 度 S、 中 等 旋 合 长 





JEE N 和 长 旋 合 长 度 工 三 组 ， 其 数值 规定 见 表 A-8。 
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表 A-8 普通 螺纹 旋 合 长 度 












































( 单位: тт) 
公称 直径 旋 合 长 度 
РИ 
р.а Е N L 
P 
> < < > < > 
0.2 | 0.5 | 0.5 1.4 1.4 
0.99 | 14 10.25| 06 | 06 | 1.7 1.7 
0.3 | 0.7 | 0.7 2 2 
0.2 | 0.5 | 0.5 1.5 1.5 
0.25| 06 | 06 | 19 1.9 
1.4 | 28 |0.35| 08 | 08 | 2.6 2.6 
0.4| 1 1 3 3 
0.45 | 1.3 1.3 | 3.8 3.8 
0.35| 1 1 3 3 
ЕЕ 1.45 4.5 
06| 17 | 17 5 5 
28 | 5.6 
0.7| 2 2 6 6 
075 22 | 22 | 6.7 6.7 
0.8 | 25 | 25 | 75 5 
0.5| 16 | 16 | 47 4.7 
0.75| 24 | 24 | 71 7.1 
56 | 11.2 | 1 3 3 9 9 
1.25 4 12 12 
1.5 | 5 5 15 15 
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(2%) 
公称 直径 旋 合 长 度 

= 

р.а x 5 N L 
P 

> < < > < > 

0.5 | 1.8 1.8 5.4 5.4 

0.75 2.7 2:7 8.1 8.1 

1 3.8 3.8 11 11 

1.25 | 4.5 4.5 13 13 

MZ 2224 ре | е 5.6 16 16 

1.75 6 6 18 18 

2 8 8 24 24 

2.5 10 10 30 30 

0.75 | 3.1 3.1 9.4 9.4 

1 4.8 4 12 12 

1.5 | 6.3 6.3 19 19 

2 8.5 8.5 25 25 

за 8 3 12 12 36 36 

3.5 15 15 45 45 

4 18 18 53 53 

4.5 21 21 63 63 

1 4 4.8 14 14 

1.5 | 7.5 7.5 22 22 

2 9.5 9.5 28 28 

3 15 5 45 45 

Е 20 4 19 19 56 56 

5 24 24 71 71 

5.5 28 28 85 85 

6 32 32 95 95 
































5) 普通 螺纹 公差 带 的 选用 见 表 A-9。 
表 A-9 普通 螺纹 公差 带 的 选用 












































































































































































































































(1) 内 螺纹 选用 公差 带 
б 公差 带 位 置 G 公差 带 位 置 H 
S N ІЁ S N L 
密 4H 5H 6H 
等 (5G) 6G (7G) 5H 6H 7H 
Ва = (7G) (8G) s= 7H 8H 
(2) 外 螺纹 选用 公差 带 
度 公差 带 位 置 e 公差 带 位 置 f 公差 带 位 置 g 公差 带 位 置 h 
S | N L SIN г S N L S N L 
密 46) (54е) | ( 3h4h ) | 4h | (5h4h ) 
等 | 一 | бе |(7e6e)| 一 |6f | — (Забв) |168 (Теб; ) | (5h6h )| 6h |(7h6h ) 
糙 | 一 |(8e)|(7e8e) 8; (9886) 一 | 一 | 一 
注 : 1. 大 量 生产 的 紧 固 件 螺纹 ， 推 荐 采用 带 方 框 的 粗 体 字 公差 带 。 
2. 优先 选用 顺序 为 粗 体 字 公 差 带 、 一 般 字 体 公差 带 、 括 弧 内 公差 带 ( 尽 可 能 不 


























1), 


401 


11 


基本 


08 


6) 普通 螺纹 的 极限 
局 差 和 公差 的 计算 公式 为 : 




















1 螺纹 中 径 的 
1 螺纹 中 径 的 上 





高 差 〈 基本 偏差 ) 为 El; 
局 差 为 ES = EI + Тр; 











螺纹 小 径 的 
1 螺纹 小 径 的 上 
外 螺纹 中 径 的 上 














62 ЕІ; 
2520 ES = ЕГ + То; 
高 差 〈 基本 偏差 ) 为 ев; 

















№220] еі = es — To; 
扁 差 为 es; 
局 差 为 ei = es – Тао 








为 了 简化 螺纹 极限 尺寸 的 计算 ， 可 查 表 A-10。 
A.1.7 普通 螺纹 标记 方法 及 示例 


1. 普 


完整 的 螺纹 标记 





及 其 
示 о 
和 螺 














ЕЯ: 








РЕВ”, 公称 直径 、 


后 面 





公差 带 代 号 包含 


通 螺纹 标记 方法 











遍 差 。 内 、 外 螺纹 各 个 公差 带 的 


由 特征 代号 、 尺 寸 代 号 、 公 差 带 代号 
他 信息 组 成 。 普 通 螺 纹 的 特征 代号 用 字母 “M” 表 
单线 螺纹 的 尺寸 代号 为 “公称 直径 x 螺 距 ”, 公称 直径 
距 数 值 的 单位 为 mm。 对 粗 牙 普通 螺纹 , 可 以 省 上 略 标 
А; 多 线 螺 纹 的 尺寸 代号 为 “公称 直径 x Ph 导 程 
р” 导 程 和 螺 距 数值 的 单位 为 mm。 可 在 


















































兽 加 括号 说 明 线 数 ( 英文 )。 
中 径 和 顶 径 公差 带 代号 ， 中 径 公 差 带 








H 


代号 在 前 ， 顶 径 公 差 带 代号 在 后 ， 内 螺纹 用 大 写字 母 ， 外 


螺纹 
相同 
间 用 


























用 小 写字 母 。 如 果 中 径 公差 带 代 号 与 顶 径 公差 带 代 号 


， 则 只 标注 一 个 公差 带 代 号 。 螺 纹 尺 寸 代 号 与 公差 带 


“_ ”号 分 开 。 






































表 A-10 普通 螺纹 公差 带 的 极限 偏差 ( GBZT 2516—2003) (单位 : um) 
基本 大 径 内 M 纹 два 
ит | ВЕ | 公关 | тво, | мер | "84 | хва 
> | < # FS | FE | F | E | в а | в ei 
3h4h 0 _ 56 0 -112 
4H +95 0 +150| 0 4h 0 -71 0 -112 
SC |+144| +26 | +216| +26 5:65 | -26 -116 -26 | -206 
SH | +118| 0 +190| 0 5h4h 0 -90 0 -112 
Sh6h 0 -90 0 - 180 
бе -60 | -172| -60 | – 240 
56 112 1 6f -40 | – 152) -40 | – 220 
66 | +176] +26 | +262| +26! 6g –26 | – 138) -26 | – 206 
6H | +150| 0 +236| 0 6h 0 -12 0 – 180 
Тебе | -60 | -200| -60 | – 240 
76 | +216| +26 | +326| +26 | 7065 | -26 -166 -26 | – 206 
7H | +190| 9 +300] 0 7h6h 0 -140 0 – 180 
8G | +262 | +26 | +401| +26 85 –26 | – 206) -26 | -306 
8H |+236| 0 +375 0 9g8g | -26 -2501 -26 | -306 
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基本 大 径 内 жа 外 螺 纹 
ит | ВЕ | 公差 | тво, | мер | 公关 | "84 | хва 
> | < те [Е ви O es |а в ei 
за 0 | -600| 0 |-132 
4H |+100| 0 (+170| 0 | 4h | о | -75 | 0 | -132 
56 | +153 | +28 | +240| +28 | 5Sg6g | -28 | -123| -28 | -240 
SH | +125| 0 | +212] 0 Sh | 0 | -95 0 |-132 
56 | 0 | -95 | 0 | -212 
6e | -63 | -181| -63 | -275 
а 6f | -42 | -160| -42 | -254 
6G | +188| +28 | +293| +28 | бр | -28 | -146| -28 | -240 
6H |+160| 0 | +265| 0 | 6h | о -H8 о | -212 
7e6e | -63 | -213| -63 | -275 
7G | +228| +28 | +363| +28 | 7g6g | -28 | -175| -28 | -240 
7н |+200| 0 | +335| 0 |766) 0 |-150 0 | -212 
8G | +278| +28 | +453| +28 | 8g | -28 | -218| -28 | -363 
8H | +250| 0 | +425| 0 | 9g8g | -28 | -264| -28 | -363 
































ош 












































基本 大 径 内 жа 外 螺 纹 
ит | ВЕ | тво, | мер | 公关 | Të4 | хва 
> | < 带 Е [Е ви Те ei в ei 
за 0 | -67 | 0 | -150 
4H {+101021 0 |+lol 0 | 4h | о | -85 0 |-150 
56 | +172| +32 | +268| +32 | 5g6g | -32 | -138| -32 | -268 
5H | +140| 0 | +236| 0 |5646) 0 |-106 0 | -150 
56. 0 | -106| 0 | -236 
6e | -67 | -199| -67 | -303 
| 6f | -45 | -177| -45 | -281 
6G | +212| +32 | +332| +32 | бв | -32 | -164| -32 | -268 
6н |+180| 0 |+300| 0 | 6h | о 1-132| 0 | -236 
7e6e | -67 | -237| -67 | -303 
7G | +256| +32 | +407| +32 | 786g | -32 | -202| -32 | -268 
7н |+224| 0 |+375| 0 |7hbh| 0 |-170 0 | -236 
8G | +312| +32 | +507| +32 | вв | -32 | -244| -32 | -407 
8H | +280| 0 | +475| 0 | 9g8g | -32 | -297| -32 | -407 
































пи 












































基本 大 径 内 жа 外 螺 纹 
ит | ВЕ | 公差 | тво, | мер | 公关 | Të4 | хва 
> | < те [Е ви $ es ei в ei 
за 0 | -600| 0 | -02 
4H |+100| 0 +150| 0 | аһ | о | -75 | о |-12 
56 | +151| +26 | +216| +26 | 5466 | -26 | -121| -26 | -206 
5H | +125| 0 | +190| 0 1594810 | -95 | 0 | -12 
56 0 | -95 | 0 | -180 
бе | -60 | -178| -60 | -240 
人 6f | -40 | -158| -40 | -220 
6G | +186| +26 | +262| +26 | 6g | -26 | -144| -26 | -206 
6H |+160| 0 | +236| 0 | 6h | о -H8 о | -180 
7e6e | -60 | -210| -60 | -240 
7G | +226| +26 | +326| +26 | 7g6g | -26 | -176| -26 | -206 
7H |+200| 0 |+300| 0 |766) 0 |-150 0 | -180 
8G | +276| +26 | +401| +26 84 | -26 | -216| -26 | -306 
8H | +250| 0 | +375| 0 | 9ggg | -26 | -262| -26 | -306 
































СІІ 












































基本 大 径 内 жа 外 螺 纹 
ит | ВЕ ë| ме | мер | 公关 | Të4 | хва 
> | < т Е [Е ви O e ei в ei 
за 0 | -07 | 0 |-132 
4н |+112| 0 +10| 0 | 4h | о | -85 0 |-132 
5G | +168| +28 | +240| +28 | 5Sg6g | -28 | -134| -28 | -240 
5H |+140| 0 |+212| 0 |5hh| 0 |-106 0 | -132 
sh6n | 0 | -106| 0 | -212 
6e | -63 | -195| -63 | -275 
ПРЕ ИУ 6f | -42 | -174| -42 | -254 
6G | +208| +28 | +293| +28 | 6g | -28 | -160| -28 | -240 
6H |+180| 0 | +265| 0 | 6h | о |-132 0 | -212 
7e6e | -63 | -233| -63 | -275 
7G | +252| +28 | +363| +28 | 7g6g | -28 | -198| -28 | -240 
7н |+224| 0 |+335| 0 |766 0 |-170 0 | -212 
8G | +308| +28 | +453| +28 | 8g | -28 | -240| -28 | -363 
8H | +280] 0 | +425| 0 | 9g8g | -28 | -293| -28 | -363 
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基本 大 径 内 жа 外 螺 纹 
ит | ВЕ | 公差 | тво, | мер | 公关 | Të4 | хва 
> | < 带 Е [Е ви O es ei в ei 
змһ 0 | -71| 0 | -150 
4H | +118| 0 (+190| 0 | дһ | о | -90| о |-150 
56 | +182| +32 | +268| +32 | 5Sg6g | -32 | -144| -32 | -268 
SH | +150| 0 | +236| 0 |5646} 0 |-1H2| 0 | -150 
5 | 0 | -12| 0 | -236 
6e | -67 | -207| -67 | -303 
А РТЫ IPE 6f | -45 | -185| -45 | -281 
6G | +222| +32 | +332| +32 | 6g | -32 | -172| -32 | -268 
6н |+190| 0 |+300| 0 | 6h | о |-140 0 | -236 
7e6e | -67 | -247| -67 | -303 
7G | +268| +32 | +407| +32 | табе | -32 | -212| -32 | -268 
7H |+236| 0 |+375| 0 |76) 0 | -180| 0 | -236 
8G | +332| +32 | +507| +32 | вв | -32 | -256| -32 | -407 
8H | +300| 0 | +475| 0 | 9g8g | -32 | -312| -32 | -407 
































FIII 












































基本 大 径 内 жа 外 螺 纹 
ит | ВЕ | 公关 | тво, | мер | 公关 | Të4 | хва 
> | < те [Е ви H es |а в ei 
за 0 | -75| 0 | -170 
4H |+125| 0 |+22| 0 | адв | 0 |-9 0 | -170 
5G | +194| +34 | +299| +34 | 5g6g | -34 | -152| -34 | -299 
SH |+160| 0 | +265| 0 |5hh| 0 |-18| 0 | -170 
5 | 0 | -18| 0 | -265 
6e | -71 | -221| -71 | -336 
Е ЕРЕ 6f | -48 | -198| -48 | -313 
6G | +234| +34 | +369| +34| бр | -34| -184| -34 | -299 
6H |+200| 0 |+335| 0 | 6h | о |-150 0 | -265 
7e6e | -71 | -261| -71 | -336 
7G | +284| +34 | +459| +34 | таб | -34 | -224| -34 | -299 
7H |+250| 0 |+425| 0 |766 | 0 |-190| 0 | -265 
8G | +349| +34 | +564| +34| 8g | -34 | -270| -34 | -459 
8H | +315| 0 | +530| 0 | 9g8g | -34 | -334| -34 | -459 
































SIII 












































基本 大 径 内 жа 外 螺 纹 
ит | ВЕ | 公差 | Të | мер | тва | хва 
> | < 带 Е [Е в и O e ei в ei 
за 0 | -80| 0 | -180 
4H | +132| 0 |+236| 0 | 4h | о |-100| 0 | -180 
5G | +208| +38 | +338| +38 | 5Sg6g | -38 | -163| -38 | -318 
SH |+170| 0 |+300| 0 Sh | 0 |-125| 0 | -180 
556 | 0 |-125| 0 | -280 
6e | -71 | -231| -71 | -351 
6f | -52 | -212| -52 | -332 
1.2 |224| 2 
6G | +250| +38 | +413| +38 | 6g | -38 | -198| -38 | -318 
6H |+212| 0 |+375| 0 | 6h | 0 |-160 0 | -280 
7e6e | -71 | -271| -71 | -351 
7G | +303| +38 | +513| +38 | табе | -38 | -238| -38 | -318 
7н |+265| 0 |+475| 0 |76) 0 | -200| 0 | -280 
8G | +373| +38 | +638| +38 | 86 | -38 | -288| -38 | -488 
8H | +335| 0 | +600| 0 | 9g8g | -38 | -353| -38 | -448 
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基本 大 径 内 жа 外 螺 纹 
ит | ВЕ | 公差 | тво, | мер | 公关 | Të4 | хва 
> | < те [Е ви Те ei в ei 
за 0 | -85| 0 | -212 
4H | +140| 0 |+280| 0 | 4h | 0 |-06 0 | -212 
5G | +222| +42 | +397| +42 | 5g6g | -42 | -174| -42 | -377 
SH |+180| 0 | +355| 0 Sh | 0 |-132| 0 | -212 
56 | 0 | -132| 0 | -335 
6e | -80 | -250| -80 | -415 
6f | -58 | -228| -58 | -393 
11;2 122.4| 2.5 
6G | +266| +42 | +492| +42 | 6g | -42 | -212| -42 | -377 
6н |+224| 0 |+450| 0 | 6h | о |-170 0 | -335 
7e6e | -80 | -292| -80 | -415 
7G | +322| +42 | +602| +42 | 7g6g | -42 | -254| -42 | -377 
7H |+280| 0 |+560| 0 |76 | 0 |-212| 0 | -335 
8G | +397| +42 | +752| +42 | 8g | -42 | -307| -42 | -572 
8H | +355| 0 | +710| 0 | 9g8g | -42 | -377| -42 | -572 
































ZIII 









































基本 大 径 内 жа 外 螺 纹 
ит | ВЕ | 公关 | тво, | мер | 公关 | Të4 | хва 
> | < те [Е в и H e ei в ei 
за 0 |-6G| 0 | -02 
4H |+106| 0 _+150| 0 | дһ | о 1-80| 0 |-02 
5G | +158| +26 | +218| +26 5466 | -26 | -126| -26 | -206 
SH |+132| 0 |+190| 0 Sh 0 |-100| 0 | -02 
5566 0 | -100| 0 | -180 
бе | -60 | -185| -60 | -240 
ws iz; : 6f | -40 | -165| -40 | -220 
6G | +196| +26 | +262| +26 | 6g | -26|-151| -26 | -206 
6н |+170| 0 |+236| 0 | 6h | 0 |-125 0 | -180 
7e6e | -60 | -220| -60 | -240 
7G | +238| +26 | +326| +26 | 7g6g | -26 | -186| -26 | -206 
7H |+212| 0 |+300| 0 |76) 0 |-160| 0 | -180 
8G В; | -26 | -226| -26 | -306 
8H 9g8g | -26 | -276| -26 | -306 









































SIII 












































基本 大 径 内 жа 外 螺 纹 
ит | ВЕ | 公差 | тво, | мер А Të4 | хва 
> | < те [Е ви O es ei в ei 
за 0 | -75| 0 | -150 
4H |+125| 0 |+lol 0 | аһ | о | -95 | 0 |-150 
56 | +192| +32 | +268| +32 | 5g6g | -32 | -150| -32 | -268 
5H | +160| 0 | +236| 0 |5646 | 0 |-18| 0 | -150 
56 0 | -18| 0 | -236 
6e | -67 | -217| -67 | -303 
пари 6f | -45 | -195| -45 | -281 
6G | +232| +32 | +332| +32 | 6g | -32 | -182| -32 | -268 
6H |+200| 0 |+300| 0 | 6h | 0 |-150 0 | -236 
7e6e | -67 | -257| -67 | -303 
7G | +282| +32 | +407| +32 | 786g | -32 | -222| -32 | -268 
7H |+250| 0 | +375| 0 |76) 0 | -190| 0 | -236 
8G | +347| +32 | +507| +32 | 8g | -32 | -268| -32 | -407 
8H | +315| 0 | +475| 0 | 9g8g | -32 | -332| -32 | -407 
































6III 












































基本 大 径 内 жа 外 螺 纹 
ит | ВЕ | 公差 | тво, | мер | 公关 | Të4 | хва 
> | < 带 ES] E ви Те ei в ei 
за 0 | -85| 0 | -180 
4H | +140| 0 |+236| 0 | 4h | 0 |-06 0 | -180 
5G | +218| +38 | +338| +38 | Sg6g | -38 | -170| -38 | -318 
5H |+180| 0 |+300| 0 5480 |-132| 0 | -180 
556 0 | -132| 0 | -280 
6e | -71 | -241| -71 | -351 
6f | -52 | -222| -52 | -332 
22.4| 45 | 2 
6G | +262| +38 | +413| +38 | 6g | -38 | -208| -38 | -318 
6H |+224| 0 |+375| 0 | 6h | 0 |-170 0 | -280 
7e6e | -71 | -283| -71 | -351 
7G | +318| +38 | +513| +38 | 7g6g | -38 | -250| -38 | -318 
7н |+280| 0 |+475| 0 |766 0 | -212| 0 | -280 
8с | +393| +38 | +638| +38 | 8g | -38 | -307| -38 | -488 
8H | +355| 0 | +600| 0 | 9g8g | -38 | -373| -38 | -488 
































деп 












































基本 大 径 内 жа 外 螺 纹 
ит | ВЕ ë| тво, | мер | 公关 | Të4 | хва 
> | < те [Е ви O e ei в ei 
зһ 0 | -100| 0 | -236 
4H | +170| 0 1+315| 0 | 4h | 0 |-125| 0 | -236 
5G | +260| +48 | +448| +48 | Sg6g | -48 | -208| -48 | -423 
SH |+212| 0 |+400| 0 Sh | 0 |-160| 0 | -236 
sh6n| 0 | -160| 0 | -375 
6e | -85 | -285| -85 | -460 
6f | -63 | -263| -63 | -438 

22,4| 45 | 3 

6G | +313| +48 | +548| +48 | бр | -48 | -248| -48 | -423 
6H |+265| 0 |+500| 0 | 6h | 0 |-200| 0 | -375 
7e6e | -85 | -335| -85 | -460 
7G | +383| +48 | +678| +48 | табе | -48 | -298| -48 | -423 
7H |+335| 0 |+630| 0 |7hbh| 0 |-250| 0 | -375 
8G | +473| +48 | +848| +48 | 8g | -48 | -363| -48 | -648 
8H | +425| 0 | +800| 0 | 9g8g | -48 | -448| -48 | -648 
































ІСІ 












































基本 大 径 内 жа 外 螺 纹 
ит | ВЕ | 公差 | ме | мер | 公关 | "84 | хва 
> | < те [Е ви O e |а в ei 
зһ | 0 | -106| 0 | -265 
4H | +180| 0 |+355| 0 | 4h | 0 |-12| 0 | -265 
5G | +277| +53 | +503| +53 | 5g6g | -53 | -223| -53 | -478 
SH |+224| 0 |+450| 0 Sh 0 |-170 0 | -265 
sh6n| 0 | -170| 0 | -425 
бе | -90 | -302| -90 | -515 
6f | -70 | -282| -70 | -495 

22.4 | 45 | 3.5 

6G | +333| +53 | +613| +53 | бв | -53 | -265| -53 | -478 
6H |+280| 0 |+560| 0 | 6h | о |-212| о | -425 
7e6e | -90 | -355| -90 | -515 
7G | +408| +53 | +763| +53 | табе | -53 | -318| -53 | -478 
7H | 355 | о |+710| 0 |7hbh| 0 |-265| 0 | -425 
8G | +503| +53 | +953| +53 | 84 | -53 | -388| -53 | -723 
8H | +450| 0 | +900| 0 |9g8g | -53 | -478| -53 | -723 
































се! 












































基本 大 径 内 жа 外 螺 纹 
ит | ВЕ | 公差 | тв, | мер | 公关 | Të4 | хва 
> | < те [Е ви O e |а в ei 
за 0 | -12| 0 | -300 
4H | +190| 0 1+375| 0 | 4h | 0 |-140| 0 | -з00 
5G | +296| +60 | +535| +60 | 5Sg6g | -60 | -240| -60 | -535 
SH |+236| 0 |+475| 0 Sh 0 |-180| 0 | -300 
5 | 0 | -180| 0 | -475 
6e | -95 | -319| -95 | -570 
6f | -75 | -299| -75 | -550 
24| 45 | 4 
6G | +360| +60 | +660| +60 | 6g | -60 | -284| -60 | -535 
6H |+300| 0 |+600| 0 | 6h | о |-224| 0 | -475 
7e6e | -95 | -375| -95 | -570 
7G | +435| +60 | +810| +60 | 7g6g | -60 | -340| -60 | -535 
7H |+375| 0 |+750| 0 |7hbh| 0 | -280| 0 | -475 
8G | +535| +60 |+1010| +60 | 86 | -60 | -415| -60 | -810 
8H | +475| 0 | +950| 0 |9886 | -60 | -510| -60 | -810 
































сеп 












































基本 大 径 内 жа 外 螺 纹 
ит | ВЕ | 公差 | тво, | мер | 公关 | "84 | хва 
> | < 带 ES] Е ви |" es а | ә | ei 
Зан 0 | -118| 0 |-315 
ан |+200| 0 |+425| 0 dh | 0 1-150| 0 | -315 
5G | +313| +63 | +593| +63 | 5g6g | -63 | -253| -63 | -563 
5H | +250| 0 |+530| 0 15hn| 0 |-190 0 | -315 
sh6h| 0 | -19%0| 0 | -500 
6e | -100| -336| -100| -600 
пари ве 6f | -80 | -316| -80 | -580 
6G | +378| +63 | +733| +63 | бе | -63 | -299| -63 | -563 
6H | +315| 0 |+670| 0 | 6h | 0 |-236) 0 | -500 
7e6e | -100| -400| -100| -600 
7G | +463| +63 | +913| +63 | 7g6g | -63 | -363| -63 | -563 
7H | +400| 0 | +8501 0 |7h6h| 0 | -300| 0 | -500 
8G | +563| +63 |+1123| +63 | 8g | -63 | -438| -63 | -863 
8H | +5001 0 |+1060| 0 9984 | -63 | -538| -63 | -863 





























Рей 


大 批 生产 的 紧 








度 ，6H/6g )， 不 标注 其 公差 带 代号 。 


表示 螺纹 配合 
差 带 代号 在 后 ， 
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固件 螺纹 ( 中 等 公差 精度 和 中 等 旋 合 长 


才 ， 内 螺纹 公差 带 代号 在 前 ， 外 螺纹 公 
P 间 用 和 斜 线 分 开 。 


对 旋 合 长 度 为 短 组 和 长 组 的 螺纹 ， 在 公差 带 代号 后 应 




















(N) 


”号 分 开 。 4 





分 别 标注 “S” 和 “L” 代 号 。 旋 合 长 度 代 号 与 公差 带 间 














Ph 等 旋 合 长 度 组 不 标注 


FE 旋 合 长 度 代号 





左旋 螺纹 应 在 旋 合 长 度 代号 之 后 标注 “LH” 代 号 。 


旋 合 长 度 代 号 与 旋 向 代号 间 用 “ -” 
不 标注 旋 向 代号 。 
2. 标记 示例 


(1) 普通 























螺纹 特 条 


号 分 开 。 右 旋 螺 纹 








E 代 号 和 尺寸 代号 部 分 的 标注 


1) 公称 直径 为 8mm、 螺 距 为 1mm 的 单线 细 牙 普通 螺 


纹 : М8 x 


2) 公称 直径 为 gmm 、 螺 昌 
通 螺 纹 : М8. 




















1. 


3) 公称 











为 16mm HAH 








的 双 线 普通 螺纹 : M16 x Ph3P1.5。 
(2 ) 增加 公差 带 代 号 后 的 标注 


1) H 
21: M10- 





2) H 














бво 

















BN 1. 25mm 的 单线 粗 牙 普 





E 为 1.Smm、 导 程 为 3mm 




















P 径 公差 带 和 项 径 公差 带 均 为 6g 的 粗 牙 普通 外 螺 





P 径 公差 带 和 顶 径 公 差 带 均 为 6H 的 粗 牙 普通 内 
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螺纹 : M10-6H。 
3) 中 径 公差 带 和 项 径 公差 带 均 为 6g、 中 等 公差 精度 
的 粗 牙 普通 外 螺纹 : M10。 
4) 中 径 公差 带 和 顶 径 公差 带 均 为 6H、 中 等 公差 精度 
的 粗 牙 内 螺纹 : M10。 
5) 公差 带 为 6H 的 普通 内 螺纹 与 公差 带 为 6g 的 普通 
外 螺纹 组 成 配合 : M20 x2-6H/6g。 
6) 公差 带 为 6H 的 普通 内 螺纹 与 公差 带 为 6g 的 普通 
外 螺纹 组 成 配合 〈 中 等 公差 精度 、 粗 牙 ): М6. 
(3) 增加 旋 合 长 度 代号 后 的 标注 
1) 短 旋 合 长 度 的 普通 内 螺纹 : M20 x2-5H-S。 
2) 长 旋 合 长 度 的 普通 内 、 外 螺纹 : M6-7H/ 
7g6g-L。 
3 ) 中 等 旋 合 长 度 的 普通 外 螺纹 ( 粗 牙 、 中 等 精度 的 
б 公差 带 ); M6。 
(4) 增加 旋 向 代号 后 的 标注 ( 完整 标记 ): 
1) 左旋 螺纹 : M8 x 1-LH ( 公差 带 代 号 和 旋 合 长 度 
代号 被 省 略 ); 
M6 x0.75-5h6h-S-LH; 
M14 x Ph6P2-7H-L-LH。 
2) 右 旋 螺纹 : M6 ( 螺 距 、 公 差 带 代号 、 旋 合 长 度 代 
号 和 旋 向 代号 被 省 略 )。 
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А.2 梯形 螺纹 

A.2.1 梯形 螺纹 牙 型 ( GB/T 5796. 1 一 2005 ) 

СВ/Т 5796. 1 一 2005 规定 了 两 种 梯形 螺纹 牙 型 ， 即 基 
本 牙 型 和 设计 牙 型 。 

(1) 基本 牙 型 ”基本 牙 型 是 由 顶 角 为 30° 的 原始 等 腰 
三 角形 ， 截 去 顶部 和 底部 所 形成 的 内 、 外 螺纹 共有 的 牙 
型 。 梯 形 螺 纹 基 本 牙 型 如 图 A-4 所 示 。 





























ева ОДА 
图 A-4 梯形 螺纹 基本 牙 型 
妃 一 内 螺纹 大 径 ”4d, 一 外 螺纹 中 径 PP 一 螺 距 
d 一 外 螺纹 大 径 ( 公称 直径 ) 也 一 内 螺纹 小 径 
一 原始 三 角形 高 度 D, 一 内 螺纹 中 径 4 一 外 螺纹 小 径 
ИЖ ЕЕ 
(2) 设计 牙 型 ”设计 牙 型 与 基本 牙 型 的 不 同 点 为 大 


径 和 小 径 间 都 留 有 一 定 间 际 ， 牙 项 、 牙 底 给 出 了 制造 所 需 
的 圆 弧 。 梯 形 螺纹 设计 牙 型 如 图 A-5 所 示 。 
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МГГА 
в ССА 





图 А-5 梯形 螺纹 设计 牙 型 











外 螺纹 大 径 d 

螺 距 P 

4 ilaj g: а, 

基本 牙 型 高 度 fH =0.5P 

外 螺纹 牙 高 hs = Н, +a, =0.5P +a, 
内 螺纹 牙 高 Н, = Н, +а, =0.5Р+а, 
牙 顶 高 Z=0.25P=H,⁄2 

外 螺纹 中 径 d, =d-2Z=d-0.5P 
内 螺纹 中 径 D, =d-27=d-0.5P 
外 螺纹 小 径 d, =d -2hs 

内 螺纹 小 径 Di =d-2H, =d- P 

内 螺纹 大 径 D, =d +2a, 

外 螺纹 牙 项 圆 角 Ri,, =0. 5а, 


牙 底 圆 角 К, = au 
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A.2.2 梯形 螺纹 直径 与 螺 距 的 标准 组 合 系列 
(2 А-11) 
表 A-11 梯形 螺纹 直径 与 螺 距 的 标准 组 合 系列 
( GB/T 5796. 2 一 2005 ) ( 单位 : mm ) 


































































































公称 直径 s 
第 一 系列 | 第 二 系列 | 第 三 系列 ш 
8 1.5 
9 2,1.5 
10 2,1.5 
11 3,2 
12 3,2 
14 3,2 
16 4,2 
18 4,2 
20 4,2 
22 8,5,3 
24 8,5,3 
26 8,5,3 
28 8,5,3 
30 0,6,3 
32 0,6,3 
34 0,6,3 
36 0,6,3 
38 0,7,3 
40 0,7,3 
42 0,7,3 
44 2,7,3 
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(2) 
公 u не вер 

第 一 系列 第 二 系列 第 三 系列 
46 2,8,3 
48 2,8,3 
50 2,8,3 
52 2,8,3 
55 4,9,3 
60 4,9,3 
65 6,10 ,4 
70 6,10 ,4 
75 6,10 ,4 
80 6,10 ,4 
85 8 ,12 ,4 
90 8 ,12 ,4 
95 8,12 ,4 
100 20 ,12 ,4 
105 20 ,12 ,4 
110 20 ,12 ,4 
115 22 ,14,6 
120 22 ,14,6 
125 22 ,14,6 
130 22 ,14,6 
135 24,14,6 
140 24 ,14 ,6 
































第 一 系列 


第 三 系列 


螺 距 P 





145 


24 ,14 ,6 





24 ,16 ,6 





155 


24 ,16 ,6 





160 


28 ,16 ,6 





165 


28 ,16 ,6 





170 


28 ,16 ,6 





175 


28 ,16 ,8 





180 


28 ,18 ,8 





185 


32 ,18 ,8 





190 


32 ,18 ,8 





195 


32,18,8 





200 


32,18,8 





210 


36 ,20 ,8 





220 


36 ,20 ,8 





230 


36 ,20 ,8 





240 


36 ,22 ,8 





250 


40 ,22 ,12 





260 


40 ,22 ,12 





270 


40 ,24 ,12 





280 


40 ,24 ,12 





44,24,12 





300 








Е: 应 优先 选 





























в 
> 
= 

















直径 和 黑体 字 螺 距 。 





44,24 ,12 
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A.2.3 梯形 螺纹 基本 尺寸 ( 表 A-12 ) 
表 A-12 梯形 螺纹 基本 尺寸 ( GB/T 5796. 3 一 2005 ) 
























































(单位 : mm ) 
公称 直径 4 小 径 
螺 距 те 大 径 
7 "a 第 二 第 三 
| q В d, = D, D, d, D. 
系列 | 系列 | 系列 

8 1.5 7.250 8.300 | 6.200 6.500 
9 1.5 8.250 9.300 | 7.200 7.500 
2 8.000 9.500 | 6.500 7.000 
10 1.3 9.250 | 10. 300 | 8. 200 8.500 
2 9.000 | 10.500 | 7. 500 8.000 
T 2 10.000 11. 500 | 8.500 9. 000 
3 9.500 |11.500 | 7. 500 8.000 
12 2 11.000 12. 500 | 9. 500 10.000 
3 10.500 12. 500 | 8.500 9. 000 
Ў 2 13.000 | 14. 500 11. 500 12.000 
3 12.500 | 14.500 10. 500 11.000 
iO 15.000 | 16. 500 | 13. 500 14. 000 
14.000 16. 500 | 11. 500 12.000 
я 17.000 18. 500 | 15.500 16. 000 
16.000 | 18. 500 | 13.500 14. 000 
















































































( 续 ) 
公称 直径 d 小 £ 
一 一 一 | 螺 距 | 中 径 | хе 
第 一 | 第 二 | 第 三 Р d, = D, Ds ds D, 
系列 | 系列 | 系列 
20 2 19.000 | 20. 500 | 17. 500 18.000 
4 18.000 | 20. 500 | 15. 500 16.000 
3 20.500 | 22.500 18. 500 19.000 
22 5 19.500 | 22.500 16. 500 17.000 
8 18.000 | 23.000 | 13.000 14.000 
3 22.500 | 24.500 | 20. 500 21.000 
24 5 21.500 | 24. 500 18. 500 19.000 
8 20.000 | 25.000 | 15.000 16.000 
3 24.500 | 26.500 | 22. 500 23.000 
26 5 23.500 | 26. 500 | 20. 500 21.000 
8 22.000 | 27.000 | 17.000 18.000 
3 26.500 | 28.500 | 24. 500 25.000 
28 5 25.500 | 28. 500 | 22. 500 23.000 
8 24.000 | 29.000 19.000 20.000 
3 28.500 | 30.500 | 26.500 27.000 
30 6 27.000 | 31.000 | 23. 000 24. 000 
10 25.000 | 31.000 | 19. 000 20. 000 
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( 续 ) 
公称 直径 d 小 £ 
| ви те | хе 
第 一 | 第 二 | 第 三 Р d, = D, Ds ds D, 
系列 | 系列 | 系列 
3 30.500 | 32.500 28. 500 29.000 
32 6 29.000 | 33.000 | 25. 000 26.000 
10 27.000 | 33.000 | 21.000 22.000 
3 32.500 | 34.500 | 30.500 31.000 
34 6 31.000 | 35.000 | 27. 000 28.000 
10 29.000 | 35.000 | 23. 000 24.000 
3 34.500 | 36.500 | 32.500 33.000 
36 6 33.000 | 37.000 | 29. 000 30.000 
10 31.000 | 37.000 | 25.000 26.000 
3 36.500 | 38.500 | 34.500 35.000 
38 7 34.500 | 39.000 | 30.000 31.000 
10 33.000 | 39.000 | 27. 000 28.000 
3 38.500 | 40.500 | 36. 500 37.000 
40 7 36.500 | 41.000 | 32. 000 33. 000 
10 35.000 | 41.000 | 29. 000 30. 000 
3 40.500 | 42.500 | 38. 500 39.000 
42 7 38.500 | 43.000 | 34. 000 35.000 
10 37.000 | 43.000 | 31.000 32.000 










































































( 续 ) 
公称 直径 d 小 £ 
一 一 一 | 螺 距 | 中 径 | хе 
第 一 | 第 二 | 第 三 Р d, = D, D. ds D, 
系列 | 系列 | 系列 
3 42.500 | 44.500 | 40.500 41. 000 
44 7 40.500 | 45.000 | 36. 000 37. 000 
12 38.000 | 45.000 | 31. 000 32.000 
3 44.500 | 46.500 | 42.500 43. 000 
46 8 42.000 | 47.000 | 37.000 38. 000 
12 40.000 | 47.000 | 33.000 34.000 
3 46.500 | 48.500 44. 500 45.000 
48 8 44.000 | 49.000 | 39. 000 40.000 
12 42.000 | 49.000 | 35.000 36.000 
3 48.500 | 50.500 | 46.500 47. 000 
50 8 46.000 | 51.000 | 41.000 42. 000 
12 44.000 | 51.000 | 37.000 38.000 
3 50.500 | 52.500 48. 500 49.000 
52 8 48.000 | 53.000 | 43. 000 44. 000 
12 46.000 | 53.000 | 39.000 40.000 
3 53.500 | 55.500 | 51. 500 52. 000 
55 9 50.500 | 56.000 | 45.000 46. 000 
14 48.000 | 57.000 | 39.000 41.000 
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(2) 
公称 直径 а 小 径 
| жи тв | же 
第 一 | 第 二 | 第 三 P Ф = D, Da ds D, 
系列 | 系列 | 系列 
3 58.500 | 60.500 | 56.500 57.000 
60 9 55.500 | 61.000 | 50.000 51.000 
14 53.000 | 62.000 | 44. 000 46.000 
4 63.000 | 65. 500 | 60. 500 61. 000 
65 10 60.000 | 66.000 54. 000 55.000 
16 57.000 | 67.000 | 47. 000 49.000 
4 68.000 | 70. 500 65. 500 66. 000 
70 10 65.000 | 71.000 59. 000 60. 000 
16 62.000 | 72.000 | 52.000 54. 000 
4 73.000 | 75. 500 | 70. 500 71.000 
75 10 70.000 | 76. 000 | 64. 000 65.000 
16 67.000 77. 000 | 57. 000 59.000 
4 78.000 | 80. 500 | 75. 500 76.000 
80 10 75.000 | 81. 000 | 69. 000 70.000 
16 72.000 | 82. 000 | 62. 000 64. 000 
4 83.000 | 85. 500 | 80. 500 81. 000 
85 12 79.000 | 86.000 | 72.000 73.000 
18 76.000 | 87.000 | 65.000 67.000 
4 88.000 90. 500 | 85. 500 86. 000 
90 12 84.000 91. 000 | 77. 000 78.000 
18 81.000} 92. 000 | 70. 000 72.000 
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А.2.4 梯形 螺纹 公差 ( GB/T 5796. 4 一 2005 ) 
(1) 公差 带 位 置 与 基本 偏差 内 螺纹 大 径 D, 











Е 


D, 和 小 径 D, 的 公差 带 位 置 为 HH， 其 基本 偏差 EI 为 零 ， 








如 图 A-6 所 示 。 

















图 A-6 梯形 螺纹 内 螺纹 的 公差 带 位 置 





外 螺纹 中 径 d, 的 公差 带 位 置 为 e。 和 <c， 其 基本 


























25 es 


为 负 值 ; 外 螺纹 大 径 d 和 小 径 ds 的 公差 带 位 置 为 h， 其 基 

















本 偏差 es 1725, HHE A-7 所 示 。 














差 带 位 置 无 关 。 
(2) 内 、 外 螺纹 中 径 的 基本 偏差 ( 表 A-13 ) 





外 螺纹 大 径 和 人 小径 的 公差 带 基本 偏差 为 零 ， 与 中 径 公 


7738 





























ЕЛЕЧЕ 
图 А-7 梯形 螺纹 外 螺纹 的 公差 带 位 置 
表 A-13 内 、 外 螺纹 中 径 基本 偏差 
(单位 : um ) 
基本 偏差 
内 螺纹 外 螺纹 
EIB. P/mm D, ГА 
H с е 
El es es 
1.5 0 - 140 -67 
2 0 = 150 -71 
3 0 - 170 -85 
4 0 - 190 -95 
5 0 -212 - 106 
6 0 - 236 - 118 












































( 续 ) 
基本 偏差 
内 螺纹 外 螺纹 
螺 距 P/mm D, d, 
H с е 
El es es 
3. 0 _ 250 -125 
0 - 265 - 132 
0 - 280 - 140 
10 0 – 300 - 150 
12 0 – 335 - 160 
14 0 -355 - 180 
16 0 -375 = 190 
18 0 -400 - 200 
20 0 -425 -212 
(3) 内 、 外 螺纹 各 直径 公差 等 级 ( 表 A-14 ) 














表 A-14 内 、 外 螺纹 各 直径 公差 等 级 
































A f 公差 等 级 
内 螺纹 小 径 D. 4 
外 螺纹 大 径 d 4 
内 螺纹 中 径 D, 7.8.9 
外 螺纹 中 径 d, (6)°7.8.9 
外 螺纹 小 径 d, 7.8.9 





E: 带 “*” 的 6 级 公差 仅 是 为 了 计算 7、8、9 级 公差 值 而 
列 出 的 。 
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(4) 内 螺纹 小 径 公 差 ( 表 A-15 ) 
表 A-15 内 螺纹 小 径 公 差 Th (Pj: ши) 
螺 距 P/mm 4 级 公差 螺 距 P/mm 4 级 公差 
1.5 190 
2 236 10 710 
3 315 12 800 
14 900 
4 375 
5 450 
6 500 
16 1000 
7 560 18 1120 
8 630 20 1180 
9 670 
(5) 外 螺纹 大 径 公 差 ( 表 A-16 ) 
表 A-16 外 螺纹 大 径 公 差 Tu (单位 : ра) 
螺 距 P/mm 4 级 公差 螺 距 P/mm 4 级 公差 
1.5 150 
2 180 10 530 
3 236 12 600 
4 300 18 670 
5 335 
6 375 
16 710 
325 18 800 
Š 450 20 850 
9 500 
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(6) 内 螺纹 中 径 公 差 ( 表 A-17 ) 
表 A-17 内 螺纹 中 径 公差 Tio 
(单位 : рт) 
公称 直径 d/mm пай P 公差 等 级 
> < /mm 7 8 9 

1.5 224 280 355 
5.6 | 11.2 2 250 315 400 
3 280 355 450 
2 265 335 425 
3 300 375 475 
11.2 | 22.4 4 355 450 560 
5 375 475 600 
8 475 600 750 
3 335 425 530 
5 400 500 630 
450 560 710 
22.4 45 475 600 750 
500 630 800 
10 530 670 850 
12 560 710 900 
3 355 450 560 
45 90 4 400 500 630 
8 530 670 850 
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(2%) 
公称 直径 d/mm JEE р 公差 等 级 

> = /mm 7 8 9 
9 560 710 900 
10 560 710 900 
12 630 800 1000 

45 90 
14 670 850 1060 
16 710 900 1120 
18 750 950 1180 
(7) 外 螺纹 中 径 公 差 ( 表 A-18 ) 
表 A-18 外 螺纹 中 径 公 差 Tu 
(单位 : ра) 
公称 直径 d/mm JEE P 公差 等 级 

> = /mm 7 8 9 
1.5 170 212 265 
5.6 11.2 2 190 236 300 
212 265 335 

200 250 315 
224 280 355 
по | 224 265 335 425 
280 355 450 
355 450 560 
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(2) 

> < /mm 7 8 
250 315 400 
300 375 475 
335 425 530 

22.4 45 

355 450 560 
375 475 600 
10 400 500 630 
12 425 530 670 
3 265 335 425 
4 300 375 475 
8 400 500 630 
9 425 530 670 
4 90 10 425 530 670 
12 475 600 750 
14 500 630 800 
16 530 670 850 
18 560 710 900 


(8) 外 螺纹 小 径 公 差 ( 表 A-19 ) 
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ЖА-19 外 螺纹 小 径 公 差 Tua 
























































(单位 : ра) 

at 中 径 公 差 带 位 置 中 径 公 差 带 位 置 
公称 直径 | 螺 距 Же 为 e 

d/mm P 

БА 公差 等 级 公差 等 级 

> < 7 8 9 7 8 9 

1.5 | 352 | 405 | 471 | 279 | 332 398 

5.6 |11.2 2 |388 | 445 | 525 | 309 | 366 446 

з |435 50 | 589 350 416 504 

400 | 462 | 544 | 321 | 383 465 

з | 450 | 520 | 614 | 365 | 435 529 

112 [2241 4 | 521 609 690 | 426 | 514 595 

5 | 562 | 656 | 775 | 456 | 550 669 

8 |709 | 828 | 965 | 576 | 695 832 

з | 482 | 564 | 670 | 397 479 585 

5 | 587 | 681 | 806 | 481 | 575 700 

6 |655 | 767 | 899 | 537 | 649 781 

22.4 | 45 7 |694 83 | 950 569 | 688 825 

8 |734 | 859 | 1015 | 601 726 882 

10 | 800 | 925 | 1087 | 650 | 775 937 

12 | 866 | 998 |1223 | 691 | 823 1048 

з 1501 58 | 701 | 416 | 504 616 

45 | 90 4 |565 | 659 | 784 | 470 | 564 689 

8 |76 | 890 | 1052 | 632 | 757 919 






























































( 续 ) 
中 径 公差 带 位 置 中 径 公 差 带 位 置 
公称 直径 вр 为 为 
d/mm P 
/| 公差 等 级 公差 等 级 
> = 8 9 7 8 9 





45 90 





16 | 1038 1213 1438 | 853 | 1028 1253 
18 |1100 1288 1525 900 | 1088 1320 





























(9) 多 线 螺纹 中 径 公 差 系 数 ”多 线 螺 纹 的 顶 径 公差 
和 底 径 公 差 与 单线 螺纹 相同 。 多 线 螺纹 的 中 径 公差 是 在 单 
线 螺纹 中 径 公 差 的 基础 上 ， 按 线 数 不 同 分 别 乘 以 修正 系数 
而 得 到 的 。 多 线 螺 纹 中 径 公 差 修正 系数 见 表 A-20。 
表 A-20 多 线 螺纹 中 径 公 差 修 正 系数 








线 数 2 3 4 >5 
修正 系数 12 1.25 1.4 1.6 

















(10) 螺纹 公差 带 的 选用 ”梯形 螺纹 规定 了 中 等 和 粗 
糙 两 种 精度 ， 选 择 原 则 是 ， 中 等 为 一 般 用 途 ， 粗 糙 在 对 精 
度 要 求 不 高 时 采用 。 内 、 外 梯形 螺纹 公差 带 的 选用 见 表 
A-21。 






























































1146 


表 A-21 内 、 外 梯形 螺纹 公差 带 的 选用 











内 вж 外 1 纹 
н Е N L N L 
中 等 7н 8н 7е 8е 
не 8H 9H 8с 9с 

















А.2.5 梯形 螺纹 旋 合 长 度 
梯形 螺纹 旋 合 长 度 按 公 称 直径 和 螺 距 的 大 小 分 为 中 等 
жа ке N 和 长 旋 合 长 度 工 两 组 ， 见 表 A-22。 
表 A-22 梯形 螺纹 旋 合 长 度 






























































(单位 : mm ) 
l А F 2H 
公称 直径 а 旋 合 长 度 

螺 距 P N L 

> < > < > 
1.5 5 15 15 

5.6 11.2 2 6 19 19 
3 10 28 28 

2 8 24 24 

3 11 32 32 

11.2 22.4 4 15 43 43 
5 18 53 53 

8 30 85 85 

3 12 36 36 

5 21 63 63 

6 25 75 75 

22.4 45 7 30 85 85 
8 34 100 100 

10 42 125 125 

12 50 150 150 










































































(2) 
旋 合 长 度 组 
公称 £ d Мен ке 
ШЕР P N 
> < > < 
3 15 45 45 
4 19 56 56 
8 38 118 118 
9 43 132 132 
45 90 10 50 140 140 
12 60 170 170 
14 67 200 200 
16 75 236 236 
18 85 265 265 
А.2.6 梯形 螺纹 标记 方法 及 示例 
梯形 螺纹 特征 代号 用 “Tr” 表 示 。 单 线 螺 纹 用 “公称 






































直径 x 螺 距 ”表示 ， 多 线 螺 纹 用 “公称 直径 x 导 程 (Рі 
距 )” 表 示 。 当 螺纹 为 左旋 时 ， 需 在 尺寸 规定 之 后 加 注 
“LH”， 右 旋 不 注 出 。 

梯形 螺纹 的 标记 由 梯形 螺纹 特征 代号 、 尺 寸 代 号 、 公 
差 带 代 号 及 旋 合 长 度 代号 组 成 。 梯 形 螺纹 公差 带 代 号 只 标 
注 中 径 公 差 带 。 当 旋 合 长 度 为 N 组 时 ,不 标注 旋 合 长 度 
代号 。 

示例 如 下 : 
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内 螺纹 Tr 40x7-7H 
| U62284 
Т 
公称 直径 
梯形 螺纹 
外 螺纹 Tr 40x7-7e 
[_ 中 径 公差 带 
IgE 
公称 直径 
梯形 螺纹 
左旋 外 螺纹 Tr 40x7 LH-7e 
| hewa 
左旋 ( НИЕ) 
Та 
公称 直径 

















梯形 螺纹 

螺纹 副 的 公差 带 要 分 别 注 出 内 、 外 公差 代号 ， 前 者 为 
内 螺纹 ， 后 者 为 外 螺纹 ， 中 间 用 斜 线 分 开 : 

螺纹 副 Tr 407 -7Н/7е 


一 内 、 外 螺纹 中 径 公差 
螺 距 


公称 直径 
当 旋 合 长 度 为 工 组 时 ， 组 别 代号 工 写 在 公差 带 代 号 的 
后 面 ， 并 用 “ - ” 隅 开 : 











=š 
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Тг 40х14 (Р7) -8e-L 


[EA < EE( N 组 不 标 ) 


中 径 公差 带 

螺 距 

导 程 

公称 直径 
梯形 螺纹 

А.З 55° 121 

А.3.1 55° 密 封 管 螺纹 

55" 密 封 管 螺纹 ( GBZT 7306. 1 ~ 2 一 2000 ) 规定 联接 

型 式 有 两 种 ， 即 圆柱 


内 螺纹 与 圆锥 外 螺纹 联接 和 圆锥 内 螺 
纹 与 圆锥 外 螺纹 的 联接 。 两 种 联接 形式 都 具 












































密封 性 能 ， 
必要 时 ， 人 允许 在 螺纹 副 内 加 入 密封 填料 。 
1. 55° 密 封 管 螺纹 的 牙 型 及 要 素 名 称 代号 
1) 圆锥 螺纹 的 设计 牙 型 〈 








地 

































































图 A-8 )。 
ç а 
=| = T 
` ат" 072730, 
| P 
16 В š 
— оф 
1:16 САС задна 





图 A-8 圆锥 螺纹 的 设计 牙 型 
р=25-4 н =0.960237Р 
п, 
Л =0. 640327Р г=0. 137278Р 


n 一 每 25. 4mm 内 的 牙 数 
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2) 圆柱 内 螺纹 的 设计 牙 型 ( 图 A-9 )。 
3) 55° 密 封 管 螺 纹 的 要 素 名 称 及 代号 ( 表 A-23 )。 














ГА 




















图 A-9 圆柱 内 螺纹 的 设计 牙 型 
p=25 р =0.960491Р #-0.640327Р 
n 


г =0. 137329Р 1-0, 160082Р 


Ф А-23 55° 密 封 管 螺 纹 的 要 素 名 称 及 代号 









































名 称 代号 名 称 代号 

内 螺纹 大 径 D 牙 型 高 度 h 
外 螺纹 大 径 d 圆 弧 半径 
内 螺纹 中 径 D, 每 25. 4mm 内 的 螺纹 
外 螺纹 中 径 d, 牙 数 п 
内 螺纹 小 径 Db, 
外 螺纹 小 径 di 基准 距离 公差 T, 
螺 距 P 圆锥 内 螺纹 基准 平面 Т 
原始 三 角形 高 度 H | 轴 向 位 移 公 差 и 

2. 55° 密 封 管 螺纹 的 基本 尺寸 

同 锥 管 螺 纹 的 尺寸 在 基准 平面 上 给 出 ， 与 圆锥 外 螺纹 

















хар üo kusiq sa 


螺纹 中 径 和 小 径 的 数值 按 下 列 公 式 计算 : 
d = Dx = d -0.640327P 
1=d -1.280654P 
55° РИ УИ \ 差 见 表 A-24。 
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3. 基准 平面 位 置 
圆锥 外 螺纹 基准 平面 的 理论 位 置 位 于 垂直 于 螺纹 轴 
线 、 与 小 端面 ( 参照 平面 ) 相距 一 个 基准 距离 的 平面 内 
СЛЕ A-10 ); 圆锥 内 螺纹 、 圆 柱 内 螺纹 基准 平面 的 理论 
位 置 位 于 垂直 于 螺纹 轴线 深入 端面 (参照 平面 ) 以 内 
0. 5P 的 平面 内 ( 见 图 A-11 )。 
罚 锥 外 螺纹 小 端面 和 圆锥 内 螺纹 大 端面 的 倒 角 轴 向 长 
度 不 得 大 于 1P。 
4 



























































































































































避 柱 内 螺纹 外 端面 的 倒 角 轴 向 长 度 不 得 大 于 1P。 
. 螺纹 长 度 
如 锥 外 螺纹 的 有 效 螺纹 长 度 不 应 小 于 其 基准 距离 的 实 
际 值 与 装配 余 量 之 和 。 对 应 基准 距离 为 最 大 、 基 本 和 最 小 
尺寸 的 三 种 情况 见 表 A-24 第 16、15 和 17 项 。 

наи 






































18768 г 


























Зен 





2) 


-(7/2) 二 (五 这 
иин 00) еш 














图 A-10 圆锥 外 螺纹 上 各 主要 尺寸 的 分 布 位 置 
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表 A-24 55° 密 封 管 螺纹 的 


















































































































































1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
每 基准 平面 内 的 а 
К i! 基准 距 
25.4mml РА а, У 基本 直径 /mm 
zÁ пар а 
RR 十 内 所 | | 5 
号 包含 的 | | ,大 征 熙 由 大 | ме 极限 偏 关 
牙 数 тт | / тт 准 直 径 基本 +1/2 
d, = D, d, =! 
n e= Dp) t 
1/16 28 |. 9070.581 7.723 |7. 142 6.561 | 4 10.9 1 
1⁄8 28 .9070.581 9.728 |9.147 8.566 | 4 10.9 1 
1⁄4 9 1. 3370. 856 13.157112.301111.44516 |1.3 1 
3⁄8 9 |1. 3370.856 16. 662 15.806 14.950 16.411.3 1 
1/2 4 1.8141. 162120. 955 119. 793 |18. 631 (8.2 |1.8 1 
3/4 4 1.8141. 162126.441 125. 279 24.117 |9. 5 |1.8 1 
1 р. 3091. 47933. 249 |31. 770 |30. 291 10. 42.3 1 
14 2.3091. 479 41.910 40.431 38.952 12.72.3 1 
1% р. 3091. 47947. 803 |46. 324 |44. 845 12.72.3 1 
2 р. 3091. 479| 59.614 |58. 135 |56. 656 15. 92.3 1 
2% р. 30911. 479'75. 184 73.705 172.226 17. 5|3.5| 126 
3 р. 3091.479 87.884 |86.405 184.92620.63.5 112 
4 р. 3091.479113.030111.551110.07275.43.5 112 
5 р. 3091.479138.430136.951135.47208.63.5 112 
6 p.309/1.479163.830/162. 351|160. 87208. 6|3.5| 112 
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基本 尺寸 及 其 公差 

11 12 |13 114 | 15 16 17 18 19 20 21 
Sarsa (ak Su katan рита 
螺纹 不 小 于 /mm 基准 平面 轴 ” 纹 直径 的 

半 配 余 量 向 位 置 的 | ”极限 偏差 
Е 基准 距离 分 别 为 рана +702 
径 向 | 轴 向 
mm 圈 娄 基本 | 最 大 | 最 小 | mm| 圈 数 | Zam | 图 数 

4.9 13.1 2.5 |234|6.5 17.415.6 1.1 |124 0.071 14 
4.9 3.1 2.5 !234|6.5 7.4 | 5.6 1.1 |124 10.071 14 
7.3 | 4.7 |3.7|23419.7 | 11 8.4 1.7 14 0.104 14 
7.7 15.1 3.7 234110.111.4 8.8 | 1.7 14 0.104 14 
0.0 6.4 5.0234 113.2 | 15 111.4 2.3 14 0.142 14 
1.3 | 7.7 5.0 1234 [14.5 116.3 12.72.3 14 (0.142 14 
2.78.1 (6.4234 |16.8 19.1 14.5 2.9 |1214 10.180 14 
5.0 110.4 16.4 (224 |19. 121.4 16.8 2.9 | 11⁄ (0.180 14 
5.0 110.4 (6.4234 |19. 121.4 16.8 2.9 |124 10.180 14 
8.2 13.6 7.5 |324 |23.4125.7121.1|2.9 |124 0.180 14 
21.0 14.09.21 4 |26.7 130.2 123.2 13.5 |126 0.216 126 
24.1 17.1 9.2] 4 [29.8 133.3 126.3 !3.5 |126 0.216 126 
28.9 21.9 10.442 |35.8 39.3 32.3 3.5 |12 0.216 1% 
32.1 25.111.5 5 |40.1 143.6 36.6 3.5 |12» 0.216 1% 
32.1 |25.111.5) 5 |40.1 143.6 36.6 3.5 |12» 0.216 1% 
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当 圆 锥 ( 圆柱 ) 内 螺纹 的 尾部 未 采用 退 刀 结构 时 ， 
其 最 小 有 效 螺纹 长 度 应 能 容纳 具有 表 A-24 中 第 16 项 长 度 
的 圆锥 外 螺纹 ， 当 圆锥 ( 圆柱 ) 内 螺纹 的 尾部 采用 退 刀 
结构 时 ， 其 容纳 长 度 应 能 容纳 具有 表 A-24 中 第 16 项 长 度 
的 圆锥 外 螺纹 ， 甚 最 小 有 效 螺纹 长 度 应 小 于 表 A-24 中 第 
17 项 规定 长 度 的 80% (图 A-11 )。 


(52) , (52) 
一 一 ~ 人 一 一 一 







































































1152) (5/2) 
= ав ЗЕ 
10.5 05Р 
саит кана 

КМ деен 




































<1Р <] P 
и ; пра нава 
И = И Е 

а) b) 

HP2) (5/2) +0752) (672) 

А едрата 
АВ 共 淮 平面 
0.SP „0.57 

i ЕБТ 

зщти ER SS 


<1Р 




















с) d 
А-П 圆锥 ( 圆柱 ) 内 螺纹 上 各 主要 尺寸 的 分 布 位 置 
5. 公差 


册 锥 外 螺纹 基准 昌 














E 离 的 极限 偏差 ( + 71/2 ) 应 符合 表 
第 9 10 项 的 规定 。 


А-24 Ч 
出 锥 内 螺纹 基准 平面 位 置 的 极限 












































НЕ ( +1,/2) 应 


符合 表 A- 
圆柱 
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24 中 第 18. 19 项 的 规定 。 





内 螺纹 各 直径 的 极限 偏差 应 符合 表 A-24 中 第 





20、21 项 的 规定 。 
6. 55° 密 封 管 螺 纹 的 标记 示例 
55° 密 封 管 螺 纹 特 征 代 

















号 如 下 : 








Ri 一 一 与 Rp 配合 使 用 的 圆锥 外 螺纹 ; 





与 Re 配合 使 用 的 区 








锥 外 螺纹 。 


55° 密 封 管 螺纹 尺寸 代号 为 表 A-24 中 第 1 项 所 规定 的 


标记 示例 : 








尺寸 代号 为 3/4 的 右 旋 圆锥 内 螺纹 的 标记 为 Re3/4。 
尺寸 代号 为 3/4 的 右 旋 圆柱 内 螺纹 的 标记 为 Rp3/4。 
与 Re 配合 使 用 尺寸 代号 为 3/4 的 右 旋 圆锥 外 螺纹 的 


标记 为 R,3/4。 
与 Rp 配合 使 用 
标记 为 Ri 


当 螺 


3⁄4, 
纹 为 左旋 时 ， 应 

















尺寸 代号 为 3/4 的 右 旋 圆 锥 外 螺纹 的 
在 尺寸 代号 后 加 注 “LH”。 如 尺 








才 代 号 为 
表示 


。 前 面 为 内 螺纹 的 特征 


3/4 左旋 圆锥 内 螺纹 的 标记 为 Re3/4LH。 
累 纹 副 时 ， 螺 纹 特征 代号 为 “Re/R2 ”或 “Rpy 
































， 中 间 
ЯЕ 





=m 





用 斜 线 分 
1 螺纹 与 圆锥 外 
































Ша 














代号 ， 后 面 为 外 螺纹 的 特征 代 

















В: Rc/R,3/4。 





内 螺纹 与 圆锥 外 


ИВ: Rp/R13/4。 


左旋 圆锥 内 螺纹 与 圆锥 外 螺纹 的 配合 Re/R,3/4LH。 
А.3.2 55° 非 密封 管 螺纹 
55° 非 密封 管 螺 纹 ( СВИТ 7307—2001) 规定 管 螺纹 
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其 内 、 外 螺纹 均 为 圆柱 螺纹 ， 不 具备 密封 性 能 ( 只 是 作为 
机 械 联 接 用 )， 若 要 求 联接 后 具有 密封 性 能 ， 可 在 螺纹 副 
外 采取 其 他 密封 方式 。 

1. 55° 非 密封 管 螺纹 的 牙 型 及 牙 型 尺寸 计算 

55° 非 密封 管 螺纹 的 设计 牙 型 如 图 A-12 所 示 。 
























































r=0.137329P Н/6 =0.160082P 


式 中 nn 一 一 每 25. 4mm 内 的 螺纹 牙 数 
图 A-12 55° 非 密封 管 螺纹 的 设计 牙 型 
2. 55° 非 密封 管 螺纹 的 基本 尺寸 和 公差 
55° 非 密封 管 螺纹 的 螺纹 中 径 和 小 径 的 基本 尺寸 按 下 
列 公 式 计 算 : 











d, = D, = d -0.640327P 

di = D, =d - 1. 280645Р 
对 内 螺纹 中 径 只 规定 一 种 公差 ， 下 极限 偏差 为 零 ， 上 
极限 偏差 为 正 。 对 外 螺纹 中 径 公 差分 为 A 和 B 两 个 等 级 ， 
上 极限 偏差 为 零 ， 下 极限 偏差 为 负 。 螺 纹 的 牙 顶 在 给 出 的 
公差 范围 内 允许 前 平 。 
55° 非 密封 管 螺纹 的 基本 尺寸 和 公差 见 表 A-25。 













































































表 A-25 55° 非 密封 管 螺纹 的 基本 尺寸 和 公差 〈 单位 :mm ) 

































































基本 尺寸 外 螺 纹 内 W x 

每 大 径 公 差 | ”中 径 公 差 “| 中 径 公 差 | 小 径 公差 
25.4mm [fg 牙 型 | 圆 弧 | 大 径 | 中 径 | 小 径 Pi т то Ти 

内 的 | P ВЕ уа раз ан | 下 时 下 极限 偏差 НА [r 

牙 数 h | r= кои И ра ВО 上 极 

D Db Db H HE IB. 限 | 

Д 偏 ” 偏 A 级 |B 级 ае a Ена 
28 ). 9070. 5810. 125| 7.723 | 7. 142 | 6.561 |-0.2140 -0.107-0.2140 0|+0.1070|+0 
28 ). 9070. 5810. 125| 9.728 | 9.147 | 8. 566 |-0.2140 -0.107-0.2140 0|+0.1070|+0 
19 1.337D.856D.18413.157 |12. 301 111.445 |-0.250I01-0.125|-0.2500101+0.125|01+0 
19 1.3370.8560. 184| 16. 662 115. 806 |14. 950 -0.2500 -0.125-0.2500 0 |+0. 1250 |+0 
14 1.8141. 1620). 24920. 955 119. 793 |18. 631 |–0. 284/0 |0. 1421-0. 28410 (0 |+0. 1420 1+0 
14 1.8141. 1620). 24922.911 121. 749 |20. 587 |–0. 284/0 |0. 142/0. 284/0 0 |+0. 14210 | +0. 
14 1.8141. 1620). 249126.441 125. 279 |24. 117 |–0. 284/0 |0. 142/0. 284/0 0 |+0. 14210 | +0. 
14 1.8141. 1620). 249130. 201 129. 039 |27. 877 |0. 284/0 |0. 142/0. 284/0 0 |+0. 1420 | +0. 
11 р. 3091. 4790. 317 33. 249 |31. 770 |30. 291 0. 36010 | –0. 180/0. 360/0 |0 +0. 1800 1+0 
11 р. 3091. 4790. 31737. 897 |36. 418 |34. 939 1-0. 36010 | –0. 1801-0. 360/0 0 | +0. 180|0 | +0. 
11 р. 3091. 4790. 31741. 910 |40. 431 |38. 952 1-0. 36010 |0. 1801-0. 360/0 0 | +0. 180|0 +0. 
11 р. 30911. 479р. 317 47.803 |46. 324 |44. 845 |–0. 3600 1-0. 180-0. 360/0 (0 |+0. 1800 |+0. 
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基本 尺寸 外 螺 纹 повод 
на # 大 径 公 差 | ”中 径 公 差 “| 中 径 公 差 | 小 径 公差 
ща 25. 4mm не 牙 型 А90 大 径 | 中 径 | JM T. тт то Th 
寸 代 | 外 的 Гр ЈАЖЕ а= a= | F 时 下 极限 偏差 НА [r 
„| Я h | r= кои И ра ВО 上 极 
号 D b Db | 限 限 限 限 | 限 | 7... 
2 偏 ла | B 级 ае ри 
134 11 р. 3091. 479]. 31753. 746 |52. 267 50. 788 | –0. 36010 1 –0. 180/0. 3600 0 | +0. 1800 | +0. 640 
2 11 р. 3091. 479]. 31759. 614 |58. 135 56. 656 |–0. 36010 1 –0. 180/0. 3600 10 | +0. 1800 | +0. 640 
24 11 р. 3091. 479]. 31765. 710 |64. 231 |62. 752 |0. 43410 0. 217|–0. 4340 0 | +0. 2170 | +0. 640 
2% 11 р.3091. 4790. 31775. 184 |73. 705 |72. 226! –0. 434/0 |–0. 217-0. 434/0 (0 |+0. 2170 | +0. 640 
234 11 р. 3091. 479]. 317|81. 534 |80. 055 78. 576 |–0. 43410 0. 217| –0. 4340 (0 | +0. 2170 | +0. 640 
3 11 2.309|1.4790.317 87. 884 |86. 405 |84.926 -0.4340-0.217-0.43400|+0.21701+0. 640 
зи 11 р. 3091. 4790. 317100. 33098. 851 |97. 372 | –0. 434/0 |–0. 217-0. 434/0 (0 |+0. 2170 | +0. 640 
4 11 р. 3091. 479]. 317113. 030111. 551110. 072 –0. 4340 -0.217 –0. 4340 (0 | +0. 2170 | +0. 640 
4% 11 0.3091. 4790. 317125. 730124. 251122. 772| – 0. 434/0 0. 217-0. 4340 (0 |+0. 2170 | +0. 640 
5 11 р. 3091. 4790. 317138. 430136. 951135. 4721 –0. 434/0 |–0. 217-0. 434/0 (0 |+0. 2170 | +0. 640 
54 11 р. 3091. 479]. 317151. 130149. 651148. 172 –0. 4340 1 –0. 217| –0. 4340 0 | +0. 2170 | +0. 640 
6 11 р. 3091. 479]. 317163. 830162. 351160. 872 –0. 43410 -0.217 –0. 4340 0 | +0. 2170 | +0. 640 
Q@” 对 薄 壁 管件 ， 此 公差 适用 于 平均 中 径 ， 该 中 径 是 测量 两 个 互相 垂直 直径 的 算术 
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55° 非 密封 管 螺纹 公差 带 的 分 布 情况 如 图 A-13 所 示 。 


Р КИ 





3. 55° 非 密封 管 螺纹 的 标记 示例 

55° 非 密封 管 螺 纹 的 标记 由 螺纹 特征 代号 、 尺 寸 代号 
和 公差 等 级 代号 组 成 ，55° 非 密封 管 螺纹 特征 代号 用 字母 
G 表示 。 

标记 示例 : 

外 螺纹 A 级 G1NM⁄A; 

外 螺纹 B 级 ”G134B; 

内 螺纹 С128. 

当 螺纹 为 左旋 时 ， 在 公差 等 级 代号 后 加 注 “LH”， 例 
如 G11⁄-LH, G11⁄A-LH, 

当 表示 螺纹 副 时 ， 仅 需 标注 外 螺纹 的 标记 代号 。 

А.4 60" 密 封 管 螺纹 9 

СВ/Т 12716 一 2011 规定 了 60。 密 封 管 螺 纹 的 牙 型 角 为 











О 《60" 密 封 管 螺 纹 》( GB/T 12716 一 2011 ) 等 效 采 用 了 美 
国标 准 ASME ВІ. 20.1: 1983 ( 1992 ) 中 密封 管 螺 纹 的 
技术 内 容 。 但 我 国标 准 中 调整 了 圆锥 螺纹 单项 要 素 的 极 
限 偏差 值 。 
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60° ， 锥 度 为 1:16， 配 合 后 的 螺纹 副 具 有 密封 能 力 ， 使 用 
中 允许 加 入 密封 填料 。 











































































































































































































I 螺纹 有 圆锥 内 螺纹 和 圆柱 内 螺纹 两 种 ， 外 螺纹 仅 有 
出 锥 外 螺纹 一 种 。 内 、 外 螺纹 可 组 成 两 种 密封 配合 形式 ， 
昼 锥 内 螺纹 与 圆锥 外 螺纹 组 成 “ 锥 / 锥 ”配合 ， 圆 柱 内 螺 
纹 与 圆锥 外 螺纹 组 成 “ 柱 / 锥 ”配合 。 
A.4.1 60" 密 封 管 螺纹 的 术语 及 代号 ( 表 A-26 ) 
表 A-26 60" 密 封 管 螺纹 的 术语 及 代号 
Ж 语 代 = 
内 螺纹 在 基准 平面 内 的 大 径 p 
外 螺纹 在 基准 平面 内 的 大 径 d 
内 螺纹 在 基准 平面 内 的 中 径 р, 
外 螺纹 在 基准 平面 内 的 中 径 d, 
内 螺纹 在 基准 平面 内 的 小 径 b, 
外 螺纹 在 基准 平面 内 的 小 径 d, 
螺 距 P 
原始 三 角形 高 度 H 
螺纹 牙 型 高 度 h 
每 25.4mm 轴 向 长 度 内 所 包含 的 螺纹 牙 数 n 
削 平 高 度 f 
基准 直径 = 
基准 平面 一 
基准 距离 L, 
完整 螺纹 长 度 1, 














(8) 

коя ке 
不 完整 螺纹 长 度 p 
螺 尾 长 度 7 
有 效 螺纹 长 度 1, 
装配 余 量 
旋 紧 余 量 А 








А.4.2 60° 密 封 管 螺纹 的 牙 型 
圆柱 内 螺纹 的 牙 型 ( 图 A-14a ); 圆锥 内 、 外 螺纹 的 
牙 型 ( 图 A-14b )。 
1) 60° 密 封 管 螺纹 的 牙 型 尺寸 计算 公式 。 
25.4 











P H =0. 866025 P 


h =0.800000P f=0.033P 
2) 60° 密 封 管 螺纹 的 牙 顶 高 和 牙 底 高 公差 见 表 A-27。 
р 























30“ | зо" 











УУ 

masm [90 
а) 

图 A-14 螺纹 牙 型 

а) 圆柱 内 螺纹 的 牙 型 
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A-14 螺纹 牙 型 ( 续 ) 
b) 圆锥 内 、 外 螺纹 的 牙 型 





表 A-27 60" 圆 锥 管 螺 纹 的 牙 顶 高 和 牙 底 高 公差 
ЖЛЕ КУ А 2 


АОК АА 2 




















# 25. 4mm 的 螺纹 牙 数 牙 顶 高 和 牙 底 高 公差 /mm 
27 0.061 
18 0.079 
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(2%) 

每 25.4mm 的 螺纹 牙 数 牙 顶 高 和 牙 底 高 公差 /mm 
14 0.081 
11.5 0.086 
0.094 


8 





A.4.3 ”圆锥 管 螺纹 的 基本 尺寸 及 公差 
1) 圆锥 管 螺纹 各 主要 尺寸 的 位 置 如 图 A-15 所 示 ， 基 


本 尺寸 见 表 A-28。 



















SS 







JEE Pri 








图 A-15 圆锥 外 螺纹 上 各 主要 尺寸 的 分 布 位 置 
































2 ) 基准 平面 位 置 。 圆 锥 外 螺纹 基准 平面 的 理论 位 置 
ЕА) 相距 一 个 


ЕН 











位 于 垂直 于 螺纹 轴线 、 与 小 端面 ( 参照 
基准 距离 的 平面 内 。 内 螺纹 基准 平面 的 理论 位 置 位 于 
于 螺纹 轴线 的 端面 ( 参考 平面 ) 内 ， 如 图 A-15 所 示 。 





























































































































表 A-28 圆锥 管 螺纹 的 基本 尺寸 


















































1 2 3 4 5 6 7 8 9 || H 12 
КОСИ |25.4mm | m; | 牙 型 | 基准 下面 由 的 基本 下 和 | 基准 距离 | 装配 余 量 | 外 螺纹 小 端 
м иеа р | я 28 - L, 13 面 内 的 基本 
ср оро h | 大 径 | 中 径 | 小 径 
代 号 | 牙 数 n | ¿mm /mm | d=D d, =D ф = D, ВЖ mm | 圈 数 | mm 人 小径 /mm 
1/16 | 27 |0.941|0.752| 7.894 | 7.142 | 6.389 4.32 4.064| 3 |2.822| 6.137 
1⁄8 27 |0.941 0.752|10.242 9.489 | 8.737 4.36 4.102| 3 |2.822| 8.481 
1⁄4 18 |1.411 1.129|13.616 12.487 111.358 4.10 5.785| 3 |4.233| 10.996 
3⁄8 18 |1.411 1.129|17.055 15.926 14.797 4.32 6.0961 3 |4.233| 14.417 
1⁄2 14 |1.814 1.451|21.224 19.772 18.321 4.48 8.128] 3 |5.443| 17.813 
3⁄4 14 |1.814 1.451|26.569 125.117 123.666 4.75 8.6181 3 |5.443| 23.127 
1 11.5 |2.209 1.767|33.228 |31.461 |29.69414.6010.160| 3 |6.626| 29.060 
14 | 11.5 |2.209 1.767|41.985 40.218 |38.45114.83 10.668| 3 |6.626| 37.785 
1⁄4 | 11.5 |2.209|1.767|48.054|46.287 44.520 4.8310.668 3 |6.626| 43.853 
2 11.5 |2.209 1.767|60.092 |58.325 |56.55815.0111.065| 3 |6.626| 55.867 
21⁄4 8 |3.175|2.540|72.699 |70.159 67.619 |5.46 17.3351 2 |6.350| 66.535 
3 8 ”|3.175|2.540 88.608 |86. 068 |83.528 |6. 13 |19.463| 2 |6.350| 82.311 






































РӘП 


(8) 






















































































1 2 3 4 5 6 7 8 9 |io| и 12 
| 平面 а AH т Е Б 

айо 2s.4mm| ВЕ 120 ЕРА оордоо урра 

+ зава =s И Во 面 内 的 基本 
代 号 | 牙 数 n | /mm Í. Ха: 中 径 小 经 š = 小 径 /mm 

/mm | d=D d, =D ф = D, ВЖ о mm | 圈 数 | mm 
35 8 3.175 2.540 101.316/98.776 96.236 6.570.860] 2 |6.350| 94.932 
4 8 {3.175 2.540 113.973111.433108. 8936.75 р. 431] 2 6.350) 107. 554 
5 8 13.175 2.540 |140.952/138.412/135.872|7. 50 р3.812] 2 |6.350| 134.384 
6 8 |3.175 2.540|167.792165.252162.712 7.66 ра. 320] 2 |6.350| 161.191 
8 8 |3.175 2.540 P18.441P15.901pP13.361|8.50 26.988| 2 |6.350| 211.673 
10 8 |3.175|2.540 р72.312р69.772р67.232|9.68 380.734| 2 |6.350| 265.311 
12 8 |3.175 2.540 823.032320.492317.95210.8884.544 2 |6.350| 315.793 
14 8 |3.175 2.540 854.904352. 364B49. 82412. 5089.688] 2 |6.350 347.345 
16 8 |3.175 2.540 405.784403. 244400.70414.5046.038| 2 |6.350 397.828 
18 8 |3.175 2.540 156.565454.025451.48516.0050.800 2 |6.350| 448.310 
20 8 |3.175 2.540 507. 246504.706502. 16617. 0053.975| 2 |6.350| 498.792 
24 8 |3.175 2. 540 608. 608606. 068603. 52819.0060.325| 2 |6.350| 599.758 
RE: 1. 可 参照 表 中 第 12 栏 数 据 选择 攻 丝 前 的 麻花 钻 直径 。 
2. 螺纹 收尾 长 度 ( V) 为 3.47P。 
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3 ) 公差 。 


(D 圆锥 螺纹 基准 平面 的 轴 向 
@ 大 径 和 小 径 公 差 应 以 保 订 











有 差 为 + 1P。 

















位 置 极限 




















寸 所 规定 的 公差 范围 (ШОК A-27 )。 


@) 螺纹 单项 要 素 极限 
А.4.4 ”圆柱 内 螺纹 的 基本 尺寸 及 公差 


1) 圆柱 内 螺纹 大 径 、 中 径 和 人 小径 





























内 的 大 径 、 中 径 和 小 径 基 本 尺寸 相等 ( 表 














局 差 见 表 A-29。 








F 螺 纹 牙 顶 高 和 牙 底 高 尺 


的 基本 尺寸 与 圆锥 
























































螺纹 在 基准 平 卫 
A-28 )。 
表 A-29 圆锥 螺纹 的 单项 要 素 极限 偏差 
在 25.4mm 轴 向 | 中 径 线 锥 度 | 有 效 螺纹 的 牙 侧 
长 度 内 所 包含 |( 1716 ) 的 极限 | 导 程 累积 偏 №22 
的 牙 数 n №2 差 /mm Ze) 
27 +1.25 
+1/96 
18 ,14 +0.076 +1 
-1/192 
11.5,8 +0.75 
注 : 对 有 效 螺纹 长 度 大 于 25. 4mm 000, Rp R D: Э, 





的 最 大 测量 跨度 为 25. 4mm。 








面 的 位 置 。 




















АН 








2) 基准 平 
置 位 于 垂直 于 螺纹 轴线 的 端面 内 。 
3) 大 径 和 小 径 公 差 。 应 以 保证 螺纹 牙 顶 高 和 牙 底 高 
尺寸 所 规定 的 公差 范围 ( 
4) 圆柱 内 螺纹 基准 3 























表 A-27 )。 
F 面 的 位 置 极限 








E 内 螺纹 基准 平 1 


的 理论 位 

















扁 差 为 上 1.5P。 
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5) 圆柱 内 螺纹 的 极限 尺寸 见 表 A-30。 
表 A-30 圆柱 内 螺纹 的 极限 尺寸 
螺纹 的 尺寸 | 在 25.4mm КЛЕЙ 中 径 /mm | 小 径 /mm 
代号 所 包含 的 牙 数 n | max та иа 
1/8 21. 9. 578 9.401 8.636 
1/4 18 12.618 | 12.355 11.227 
3/8 18 16. 057 | 15. 794 14. 656 
1/2 14 19.941 | 19. 601 18.161 
3/4 14 25.288 | 24. 948 23. 495 
1 11.5 31.668 | 31. 255 29.489 
14 11.5 40.424 | 40.010 38.252 
12 11.35 46.494 | 46.081 44.323 
2 11.5 58.531 | 58.118 56.363 
2% 8 70. 457 | 69. 860 67.310 
3 8 86.365 | 85.771 83.236 
зи 8 99.072 | 98. 479 95.936 
4 8 111.729 [111.135 | 108. 585 
注 : 可 参照 最 小 小 径 数据 选择 攻 螺 纹 前 的 麻花 钻 直径。 
A.4.5 有 效 螺纹 的 长 度 
圆锥 外 螺纹 的 有 效 螺 纹 长 度 不 应 小 于 其 基准 距离 的 实 





际 尺 寸 与 装配 余 量 之 和 。 内 螺纹 的 有 效 螺纹 长 度 不 应 小 于 





其 基准 平面 位 置 和 
余 量 之 和 。 





9:22, 、 基 准 距 离 和 








的 基本 尺寸 与 装配 


А.4.6 倒 角 对 基准 平面 理论 位 置 的 影响 





1 ) 在 外 螺纹 的 小 端 


























倒 角 ， 其 基准 平面 的 理论 位 置 
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不 变 ， 如 图 A-16a 所 示 。 


理论 基 面 位 置 









АА: 
Р, ад 


Р wn 








еса, 


'. WwW 





ee 


MA А 会 入 





А-16 倒 角 对 基准 平面 理论 位 置 的 影响 
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2) 在 内 螺纹 的 大 端面 倒 角 ， 如 果 倒 角 的 直径 小 于 或 
等 于 大 端面 上 的 内 螺纹 的 大 径 ， 则 基准 平面 的 轴 向 理论 位 
置 不 变 ， 如 图 A-16b 所 示 。 

3) 在 内 螺纹 的 大 端面 倒 角 ， 如 果 倒 角 的 直径 大 于 大 
端面 上 内 螺纹 的 大 径 ， 则 基准 平面 的 理论 位 置 位 于 内 螺纹 
大 径 圆 锥 或 大 径 圆 柱 与 倒 角 圆锥 相交 的 轴 向 位 置 处 ， 如 图 
A-16c 所 示 。 

A.4.7 60° 密封 管 螺纹 标记 方法 及 示例 

60° 密 封 管 螺 纹 的 标记 由 螺纹 特征 人 代号、 螺纹 尺寸 代 
号 和 螺纹 牙 数 组 成 ， 尺 寸 代号 见 表 A-28。 

螺纹 特征 代号 : 吏 锥 管 螺 纹 ; 

NPS 罚 柱 内 螺纹 。 

标记 示例 : 

尺寸 代号 为 3/4、14 牙 的 右 旋 圆柱 内 螺纹 NPSC3/ 
4-14 


尺寸 代号 为 6 ВЕЕР 22% sk АЕ 
当 螺 纹 为 左旋 时 ， 应 在 尺寸 代号 后 面 加 注 





А.5 米 制 密 


СВ/Т 1415—2008 规定 米利 
两 种 配合 方式 : 圆柱 内 螺纹 与 


配合 ， 圆 锥 








内 螺纹 与 


封 螺 纹 








| 密封 螺纹 ( Me. 














АЕ, Й 
А.5.1 牙 型 
1) 米 制 密封 























F 在 螺纹 配合 














圆柱 


螺纹 NPT 6 


“LH”, 


Мр) 有 


外 螺纹 组 成 “ 柱 / 锥 ” 
圆锥 外 螺纹 组 成 “ 锥 / 锥 ” ; 
和 i 加 密封 填料 。 


配合 。 


内 螺纹 的 牙 型 见 表 A-1 中 图 。 


2) 米 制 密封 圆锥 螺纹 的 基本 牙 型 如 图 A-17。 
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g#=1 47 24 
WEBE;2tan@=l:16 
万 = Вр -0.866025404Р ш =0.216506351P 


2н = 0. 541265877Р А =0. 108253175Р 


А-17 米 制 密封 圆锥 螺纹 的 基本 牙 型 


А.5.2 基准 平面 的 位 置 

















圆锥 外 螺纹 基准 平面 的 理论 位 置 在 垂直 于 螺纹 轴线 、 
与 小 端面 相距 一 个 基准 距离 的 平面 内 。 内 螺纹 基准 平面 的 


















































理论 位 置 在 垂直 于 螺纹 轴线 的 端面 内 ， 如 图 A-18 所 示 。 
А.5.3 基本 尺寸 
米 制 密封 螺纹 的 基本 尺寸 见 表 A-31。 其 中 
D, = d, = d - 0. 6495P 
D. =d, =d -1.0825P, 
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Вл 米 制 密封 螺纹 基准 平面 理论 的 位 置 及 各 
主要 尺寸 的 分 布 位 置 
Ф А-31 米 制 密封 螺纹 的 基本 尺寸 〈 单位: mm) 
= ре 
АЖ в 基准 平面 内 的 直径 2 | 基准 距离 @ ee 
пилетата лета 
D, d ШО, 4}, d, L, Lus L, Го 
8 1 8. 000 |7. 350 6.917 15. 500 2.500 18. 000 5.500 
10 1 10. 000 19. 350 8.917 5. 500 |2. 500 |8. 000} 5. 500 
12 1 12. 000 |11. 35010. 917 5. 500 |2. 500 |8. 000} 5. 500 
14 1.5 |14. 000 13. 02612. 376/7. 500 |3. 500 11. 000) 8. 500 
1: 1 16. 000 |15. 35014. 917 5. 500 2.500 8.0001 5.500 
1.5 |16. 000 |15. 02614. 376/7. 500 |3. 500 11. 000) 8. 500 
20 1.5 |20. 000 |19. 026118. 3767. 500 |3. 500 |11. 000) 8. 500 
27 2; 27. 000 |25. 701 24. 835 11. 000 5. 000 |16. 000) 12. 000 
33 2 33. 000 |31. 701 30. 835 11. 000 5. 000 |16. 000) 12. 000 
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mat iz, 避免 选择 错误 。 
























































а па ан “ 柱 / 锥 ”配合 螺纹 。 





( 续 ) 
= ГА 
公称 | gg РЕНАН АЕ жина | Да . 
та P | | 中 径 | 小 径 标准 型 短 型 рана 短 型 
D, d D,, Фр, d. L, Lis L, Із 
42 2 Д2. 000И0. 70139. 83511. 000/5. 000 |16. 0001 12. 000 
48 2 Ив. 00046. 70105. 835/1. 000/5. 000 |16. 000] 12. 000 
60 2 (0. 00058. 70157. 83511. 000 5. 000 |16. 000] 12. 000 
72 3 |2. 00070. 05168. 752116. 500/7. 500 рд. 000] 18. 000 
76 2 |6. 00004. 70173. 83511. 000 5. 000 |16. 000] 12.000 
90 2 00. 00088. 70187. 83511. 000 5. 000 |16. 000] 12. 000 
3 90. 00088. 05186. 752116. 500/7. 500 24.000 18. 000 
ща 2 115. 000113. 701112. 83511. 0001 5. 000 116. 000] 12. 000 
З 15. 000113. 051111. 752116. 500 7. 500 |24. 000] 18. 000 
Ó 2 140. 000138. 701137. 833| 11. 000| 5.000 |16. 000] 12. 000 
З 140. 000138. 051136. 752 16. 500| 7. 500 |24. 000] 18. 000 
170 3 |170. 000168. 051166. 752/16. 500 7. 500 |24. 000] 18. 000 
СО 对 圆锥 螺纹 ， 不 同 轴 向 位 置 平 面 内 的 螺纹 直径 数值 是 不 
同 的 。 要 注意 各 直径 的 轴 向 位 置 。 
@ 基准 距离 有 两 种 型 式 ， 标准 型 和 短 型 。 两 种 基准 距离 分 
别 对 应 两 种 型 式 的 最 小 有 效 螺 纹 长 度 。 标 准 型 基准 距离 
а 和 标准 型 最 小 有 效 螺纹 长 度 L, 适用 于 由 圆锥 内 螺纹 
与 圆锥 外 螺纹 组 成 的 “ 锥 / 锥 ”配合 螺纹 ， 短 型 基准 距 
离 Li 各 和 短 型 最 小 有 效 螺纹 长 度 [ys 适用 于 由 圆柱 内 螺 


选择 时 要 








两 种 配合 形式 对 应 两 组 不 同 的 基准 距离 和 最 小 


有 效 


А.5.4 ЛЕ 

















БН 
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到 锥 螺纹 基准 平面 位 置 的 极限 偏差 见 表 А-32 






































内 螺纹 的 中 径 公 差 带 为 5H， 小 径 公 差 带 为 4H， 




















其 公差 值 在 普通 螺纹 公差 表 中 查 取 。 圆 柱 内 螺纹 的 大 径 极 

















ма ШК A-33 。 











A. 5.5 螺纹 长 度 





米 制 密封 圆锥 螺纹 的 最 小 有 效 螺纹 长 度 不 应 小 于 表 


A-31 的 规定 值 。 米 外 





判 密封 圆柱 内 螺纹 的 最 小 有 效 螺 纹 长 





度 不 应 小 于 表 A-31 规定 值 的 80% 。 









































表 A-32 圆锥 螺纹 基准 平面 位 置 的 极限 偏差 
(单位 : mm ) 
螺 距 “| 外 螺纹 基准 平面 的 极限 | ”内 螺纹 基准 平面 的 极限 
P 偏差 ( +7/2) 22 ( +T,/2) 
1 0.7 1.2 
1.5 1 1.5 
2 1.4 1.8 
3 2 3 
表 A-33 圆柱 内 螺纹 的 大 径 极限 偏差 
(单位 : mm ) 
螺 距 PP 螺纹 大 径 极 限 偏差 
1 +0.045 
1.5 +0. 065 
2 +0. 085 
3 








+0. 105 
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А.5.6 米 制 密封 螺纹 标记 方法 及 示例 

米 制 密封 螺纹 的 完整 标记 由 螺纹 特征 代号 、 尺 二 代号 
和 基准 距离 组 别 代号 组 成 。 

1) 螺纹 的 特征 代号 为 Mc。 

2) 圆柱 内 螺纹 的 特征 代号 为 Mp。 

3 ) 基准 距离 组 别 代 号 : 采用 标准 型 基准 距离 时 ， 可 
以 省 略 基准 距离 组 别 代号 ( N); 采用 短 型 基准 距离 时 ， 
标注 组 别 代号 “S”， 中 间 用 “ - ”分 开 。 

4) 对 左旋 螺纹 ,应 在 基准 距离 组 别 代 号 后 标注 
“LH”， 右 旋 螺 纹 不 标注 旋 向 代号 。 

示例 : 
公称 直径 为 12mm、 螺 中 为 1mm、 标 准 型 基准 距离 的 
左旋 圆锥 管 螺纹 : Mel2 x1。 

公称 直径 为 20mm、 螺 距 为 1. 5mm、 短 型 基准 距离 的 
出 锥 管 螺纹 : Mc20 x1.5 -S。 

公称 直径 为 42mm、 螺 距 为 2m9m、 短 型 基准 距离 的 左 
旋 圆 柱 内 螺纹 : Mp42 x2 -S - LH, 

与 圆锥 外 螺纹 配合 的 圆柱 内 螺纹 采用 米 制 普通 螺纹 ， 
其 牙 型 、 基 本 尺寸 、 公 差 同 米 制 普通 螺纹 。 

A.6 英制 惠氏 螺纹 

A.6.1 牙 型 

英制 惠氏 螺纹 的 设计 牙 型 如 图 A-19 所 示 。 




















En 
== 











m Ë 



























































7 















































































































































图 A-19 英制 惠氏 螺纹 的 设计 牙 型 


Н <0.960491Р h =0. 640327Р 
ш +0. 1600082? г=0. 137329Р 
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А.6.2 英制 惠氏 螺纹 的 标准 系列 ( 表 A-34 ) 


表 A-34 英制 惠氏 螺纹 的 标准 系列 

































































7 数 政 数 

公称 直径 公称 直径 = s: 
Ат ЖЯ 细 牙 in 粗 牙 ня 

(В. 5. W. )( B.S. F. ) СВ. 5. W.) (B.S. F.) 

1⁄8 (40) 一 3⁄8 16 20 
3⁄16 24 (32) 7/16 14 18 
7/32 一 (28) 1⁄2 12 16 
1⁄4 20 26 9/16 (12) 16 
9/32 一 (26) 5/8 11 14 
5/16 18 22 11/16 (11) (14) 
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(2%) 
т 数 т 数 
公称 直径 公称 直径 
in 粗 牙 细 牙 А ня 细 牙 
( B.S. W. )|( B.S. Е.) (B.S. W.) (B.S. F.) 
3⁄4 10 12 234 3.5 6 
7/8 9 11 3 3.5 5 
1 8 10 зм | (3.25) 5 
1 7 9 зи 3.25 4.5 
14 7 9 34 (3) 4.5 
138 =, (8) 4 3 4.5 
1% 6 8 44 一 4 
126 = (8) 4% 2.875 一 
134 5 7 5 2.75 - 
2 4.5 7 51⁄4 2.625 一 
2м 4 6 6 2.5 一 
21⁄4 4 6 
注 : 优先 选用 不 带 括号 的 牙 数 。 
A.6.3 基本 尺寸 








惠氏 粗 牙 螺纹 和 细 牙 螺纹 基本 尺寸 分 别 见 表 A-35 和 
表 A-36。 特 殊 系 列 惠氏 螺纹 基本 尺寸 按 下 列 公式 计算 : 
D, =d, = D -0.640327P 











Di =d, = D -1.280654P 
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Ф А-35 惠氏 粗 牙 螺纹 ( B. S. W. ) 的 基本 尺寸 
(单位 : in) 
公称 直径 | 牙 数 | 螺 距 | 牙 高 | 大 径 | 中 径 小 径 
1⁄8 40 10.02500 0.0160 0.1250 | 0. 1090 0.0930 
3⁄16 24 |0. 04167 |0. 0267 |0. 1875 |0. 1608 0. 1341 
1/4 20 |0. 05000 0. 0320 |0. 2500 |0. 2180 0. 1860 
5/16 18 |0. 05556 |0. 0356 |0. 3125 |0. 2769 0. 2413 
3/8 16 |0. 06250 |0. 0400 |0. 3750 |0. 3350 0. 2950 
7/16 14 0.07143 |0. 0457 |0. 4375 |0. 3918 0. 3461 
1/2 12 0.08333 |0. 0534 |0. 5000 |0. 4466 0. 3932 
9/16 12 0.08333 |0. 0534 |0. 5625 |0. 5091 0. 4557 
5/8 11 [0.09091 |0. 0582 |0. 6250 |0. 5668 0. 5086 
11/16 11 |0. 09091 |0. 0582 |0. 6875 |0. 6293 0. 5711 
3/4 10 0. 10000 |0. 0640 |0. 7500 |0. 6860 0. 6220 
7/8 9 0.11111 [0.0711 |0. 8750 |0. 8039 0. 7328 
1 8 0. 12500 | 0. 0800 | 1. 0000 | 0. 9200 0. 8400 
14 7 0. 14286 |0. 0915 |1. 1250 |1. 0335 0. 9420 
14 7 0. 14286 |0. 0915 |1. 2500 |1. 1585 1. 0670 
1% 6 0. 16667 |0.1067 |1. 5000 |1. 3933 1.2866 
134 5 0. 20000 |0. 1281 |1. 7500 |1. 6219 1. 4938 
2 4.5 |0. 22222 |0. 1423 |2. 0000 | 1.8577 1.7154 
24 4 0. 25000 |0. 1601 |2. 2500 | 2. 0899 1. 9298 
2% 4 0. 25000 |0. 1601 |2. 5000 |2. 3399 2.1798 
234 3.5 10. 28571 0. 1830 |2. 7500 |2. 5670 2.3840 
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( 续 ) 
公称 直径 яж вв | 牙 高 | 大 径 | те 小 径 
3 3.5 |0.28571 0.1830 | 3.0000 |2.8170 | 2.6340 
зм 3.25 |0. 30769 |0. 1970 |3. 2500 |3.0530 | 2.8560 
3% 3.25 |0. 30769 |0. 1970 |3. 5000 |3. 3030 | 3. 1060 
354 3 0.33333 [0.2134 |3. 7500 |3. 5366 | 3. 3232 
4 3 10. 33333 [0.2134 14. 0000 |3. 7866 | 3. 5732 
425 2.875 |0. 34783 |0. 2227 |4. 5000 |4. 2773 | 4. 0546 
5 2.75 |0. 36364 |0. 2328 | 5.0000 |4. 7672 | 4. 5344 
56 2.625 |0. 38095 |0. 2439 |5. 5000 | 5.2561 | 5.0122 
6 2.5 10. 40000 10. 2561 | 6.0000 |5. 7439 | 5.4878 




















表 A-36 惠氏 细 牙 螺纹 ( B.S. F. ) 的 基本 尺寸 











( 单位: in) 
公称 直径 яж | 螺 距 | 牙 高 | ХЕ | те 小 径 
3⁄16 32 |0.03125 |0. 0200 |0. 1875 |0. 1675 | 0. 1475 
7/32 28 |0. 03571 |0. 0229 |0. 2188 |0. 1959 | 0. 1730 
1/4 26 |0. 03846 |0. 0246 0. 2500 |0. 2254 | 0. 2008 
9/32 26 |0. 03846 |0. 0246 |0. 2812 |0. 2566 | 0. 2320 
5/16 22 |0. 04545 |0. 0291 0.3125 |0. 2834 | 0. 2543 
3/8 20 |0. 05000 |0. 0320 |0. 3750 |0. 3430 | 0.3110 
7/16 18 0. 05556 |0. 0356 О. 4375 [0.4019 | 0. 3663 
1/2 16 0. 06250 0. 0400 0. 5000 |0. 4600 | 0. 4200 
9/16 16 |0. 06250 0. 0400 0. 5625 |0. 5225 | 0. 4825 
5/8 14 0.07143 |0. 0457 | 0. 6250 |0. 5793 | 0. 5336 
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( 续 ) 
公称 直径 | 牙 数 | 螺 距 та | 大 径 | 中 径 小 径 
11⁄16 14 !0.07143 0.0457 0.6875 |0.6418 0.5961 
3⁄4 12 10.08333 0.0534 0. 7500 | 0. 6966 0.6432 
7/8 11 !0. 09091 0.0582 0.8750 |0.8168 0.7586 
1 10 !0. 10000 0.0640 1.0000 | 0. 9360 0.8720 
А 9 0.11111 0.0711 11. 1250 |1. 0539 0.9828 
14 9 0.11111 0.0711 |1. 2500 |1. 1789 1.1078 
134 8 0. 12500 |0. 0800 1.3750 | 1.2950 1.2150 
1% 8 0. 12500 | 0. 0800 1. 5000 |1. 4200 1. 3400 
154 8 0.1250010.0800 |1. 6250 |1. 5450 1.4650 
134 7 0. 14286 | 0.0915 |1. 7500 | 1.6585 1. 5670 
2 7 0. 14286 | 0.0915 | 2. 0000 | 1. 9085 1.8170 
24 6 0. 16667 |0. 1067 |2. 2500 |2. 1433 2.0366 
2% 6 0. 16667 |0. 1067 | 2. 5000 |2. 3933 2.2866 
234 6 0. 16667 |0. 1067 12.7500 | 2. 6433 2.5366 
3 5 0. 20000 0.1281 3.0000 |2.8719 2.7438 
А 5 0. 20000 |0. 1281 |3. 2500 |3. 1219 2.9938 
附录 B ”常用 齿轮 基本 参数 及 计算 
В.1 渐 开 线 圆 柱 齿 轮 
B.1.1 基本 齿 廊 、 代 号 及 模 数 
当 渐 开 线 圆柱 齿轮 的 基 圆 无 穷 增 大 时 ， 齿 轮 将 变 成 齿 
条 ， 渐 开 线 齿 廓 将 逼近 直线 形 齿 廓 ， 这 一 点 成 为 统一 齿 廓 
的 基础 。 基 本 齿 廊 标 准 不 仅 要 统一 具 形 角 ， 还 要 统一 齿 廓 








各 部 分 的 几何 尺寸 。 
СВ/Т 1356 一 2001《 通用 机 械 和 重型 机 械 
标准 基本 齿 条 齿 廊 》， 规定 了 通 







































































圆柱 齿轮 





j 机 械 和 重型 机 械 用 渐 
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开 线 圆柱 齿轮 ( 外 齿 或 内 齿 ) 的 标准 基本 齿 条 





性 ， 适 用 于 СВИТ 1357—2008 规定 的 标准 








模 数 。 


1. 标准 基本 此 条 齿 廊 的 特性 ( 表 B-1 )。 
表 B-1 标准 基本 齿 条 齿 廓 


релт 
ет 0. 5р зъ0,зр 


齿 廓 的 特 


























4 一 齿 根 线 5 一 相 哮 标准 基本 具 条 苍 廓 


一 标准 基本 齿 条 齿 廓 ”2 一 基准 线 3 一 齿 顶 线 








标准 基本 齿 条 比例 









































几何 参数 ар hsp cp he pr 
标准 基本 齿 条 值 ”20° Im 0.25m | 1.25m 0.38m 
AE 4818 2818 
МОИ 几何 参数 
Жи 推荐 使 用 场合 
类 型 ap | hsp Ср Вр Ръ 
j 于 传递 大 转 矩 的 

















A 20° | Im 0.25т 1.25 т0.З8т 




















齿轮 








( 续 ) 
基本 齿 条 齿 廊 
基本 齿 几何 参数 
NBI 推荐 使 用 场合 

















类 型 | ap | Ap | cp Вр PP 





B |20° |1m |0.25ml1.25m|0.3m| ”用 于 通常 的 场合 ， 

















标准 深 刀 加 工时 ， 
С 20° | Im 10.25т1.25т0.25т 可 用 C 型 

















齿 根 圆 角 为 单 圆 弧 
D |20。| Im |0.4m |1.4m |0.39m| 齿 根 圆 角 。 用 于 高 精 
J ,传递 大 转 矩 齿轮 
































2. 代号 和 单位 ( 表 B-2 ) 
表 B-2 代号 和 单位 



























































符号 мож 单位 
| ОЕА АЕ N INA ЗЕ АЕ ВЖ 40 184 А 
之 间 的 顶 际 
el 标准 基本 齿 条 轮 齿 齿 槽 宽 mm 
Вар 标准 基本 齿 条 轮 齿 具 顶 高 mm 
hr 标准 基本 齿 条 轮 齿 齿 根 高 mm 
Ши 标准 基本 齿 条 轮 齿 具 根 直 线 部 分 的 高 度 mm 
hp 标准 基本 齿 条 的 齿 高 mm 
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(Е) 
符号 意 Xx 单位 
СЕ и RYE AE ASIN óS ОНОК НЕ ЗЕ И Ж АЕ АГ Я рт 

效 齿 高 
m 模 数 mm 
p 齿 距 mm 
sp 标准 基本 齿 条 轮 齿 的 齿 厚 mm 
ap 压力 角 G° 
Рт 基本 齿 条 的 齿 根 圆 角 半 径 mm 

















3. 渐 开 线 圆柱 齿轮 模 数 ( 表 B-3 ) 





表 B-3 渐 开 线 圆柱 齿轮 模 数 ( GB/T 1357—2008 ) 





£ — 


ЕА 


系列 





гей 
T 


25 32 40 50 
1.125 1.375 1.75 2.25 2.15 3.5 


4.5 5.5 (6.5) 7 9 1 





14 18 2 28 36 45 
E: 1. РТР НЕНА ЛЕНА ИВ. 





те 








2 优先 选用 第 一 系列 ， 括 号 内 的 模 数 尽 可 能 














不 用 。 


20 
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B.1.2 圆柱 齿轮 的 几何 尺寸 计算 
1. 外 哮 合 标准 圆柱 齿轮 几何 尺寸 计算 ( 表 B-4 ) 
表 B-4 外 路 合 标准 圆柱 齿轮 几何 尺寸 计算 
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(Е) 
É W 轮 
项 目 名 称 代号 计算 公式 说 明 
按 规定 
P 38 ИА 
模 数 m 选取 
. 按 传动 要 
x -- x >. 
求 确定 
Э Е a a =20° 一 
齿 顶 高 系数 h. h; =1 - 
顶 际 系 数 | с" с“ =0.25 
分 度 圆 直径 а d=mz == 
18 5 h. h. ЕЙ m=m === 
Wi h, Вж (h! +e* ) т=1. 25т — 
全 具 高 h h = h. +h, = 2. 25т 一 
齿 顶 圆 直 径 а, d. = d +2h, = m( z +2 ) 一 
А: 齿 根 圆 直径 | dt d; = d - 2h; = m( z - 2.5 ) 一 
H 
к 具 距 p p = Tm - 
才 
齿 的 轴 
Це 
Пар ие : 向 长 度 
中 心 距 " а h td тата) 











2 2 



















































































































































































(Е) 
斜 齿轮 
项 目 ”名 称 代号 计算 公式 说 明 
m, = micosB Ре 
模 数 | im т ВО Бри 
š РО JE 
m, 一 法 面 模 数 
Вж š 按 传动 要 
< - > тра r 
基本 压力 а а, = 20° — 
22 Ета Е 
分 度 国 РЕВ 
Да В = ~20° 内 
选择 
齿 顶 高 系数 | А, h* = 1 一 
顶 隙 系数 | c° c: = 0.25 一 
分 度 圆 直径 | а e as == 
cosB 
齿 顶 高 h, h, = ham, = m, = 
hr = (В е) 
齿 根 高 h an n = 
Дий е заради 
全 齿 高 h h = h, + hr = 2.25m, - 
几何 | 齿 项 圆 直径 | d, d. = d +2h, зет 
м-р ИАА 4 d, = 4-2, = 
WIB p p = тт. = 
ЈЕ Ç 8 г. Е ша = 
齿 宽 b b СЕ 
向 长 度 
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2. Инак АИА JLI syra ( 表 B-5 ) 
表 B-5 АША ААЛА УЯ 






























































项 名 称 代号 计算 公式 说 明 
37 按 规定 
模 数 m 一 
Ни 按 传动 
齿 数 z 一 般 取 z, -z > 10 
58 А B| 
参数 а а = 20° = 
齿 顶 高 系数 | he h: =1 一 
顶 隙 系数 | с" с = 0.25 = 














































































































(5) 
项 目 名 称 代号 计算 公式 说 明 
分 度 圆 直径 d d = z,m = 
基 圆 直径 d, d, = dcosa — 
d. = d -2h: m + Ad. 
2а m 
Ad = 5 
具 顶 圆 直径 | d, ae 一 
几何 `á h? рани: 时 
Ку да, = 2" 
2 
кина dr d, = d +2 h2 +с" )m 一 
Фин | h h = Ката) = 
4 1 
中 心 a а = >. -2 )m = 











B. 1.3 精度 等 级 及 其 选择 


1. 精度 等 级 
渐 开 线 圆柱 











共有 13 个 精度 等 级 ， 











排列 ，0 级 精度 最 高 ，1 


12 级 精度 最 低 。 


























齿轮 精度 标准 ( GBZT 10095. 1 ~ 2 一 2008 ) 
数字 0 ~ 12 按 由 高 到 低 的 顺序 





0 ~2 级 是 有 待 发 展 的 精度 等 级 ,齿轮 各 项 偏差 的 允 
国 只 有 少数 企业 能 制造 和 检验 测量 2 级 


许 值 很 小 ， 目 前 我 
精度 的 齿轮 。 通 常 ， 


























各 


级 称 为 中 等 精度 ， 而 将 














3 ~5 级 精度 称 为 高 精度 ， 将 6 ~ 8 


9 ~ 12 级 称 为 低 精度 。 





径 向 综 


合 偏差 的 精度 








等 级 由 Fi. ИДО 个 等 级 组 成 ， 
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其 中 4 级 精度 最 高 ，12 级 精度 最 低 。 
齿轮 精度 等 级 见 表 B-6。 具 轮 各 项 偏差 代号 名 称 见 表 
B-7。 























表 B-6 齿轮 精度 等 级 
精度 等 级 

















标准 №2221 H 
0123145 617 В 91011 12 
Лак В. 
GB/T 10095. РР РР —— ААА 
FF Fi Ji 
F 本 | 


г 


СВ/Т 10095. 2, 















































ту" 


і 


表 В-7 齿轮 各 项 偏差 代号 名 称 





























代号 名 Ж 
f | 单个 具 距 偏差 
Ра | 齿 距 累积 偏差 

F. | 齿 距 累积 总 偏差 
Е, | А 

Е, | 螺旋 线 总 偏差 

по | 切 向 综合 总 偏差 
f | 一 具 切 向 综合 偏差 
Е | 径 向 圆 跳动 公差 
по | 径 向 综合 总 偏差 
及 | 一 此 径 向 综合 偏差 


2. 精度 等 级 的 选择 
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1) 在 给 定 的 技术 文件 中 ， 如 果 所 要 求 的 齿轮 精度 规 
定 为 CBXMT 10095. 1 的 某 级 精度 而 无 其 他 规定 时 ， 则 齿 距 





822 (fa. Fa. Р). W 


- 


Ji 
Ер) 的 允许 值 均 按 该 精度 等 级 。 
2) СВ/Т 10095. 1 规定 ， 可 按 供 需 双 方 协议 对 








н2 (Е), He ZR m 2 


























ЧЕМ 




















ПЕТРЕ 























要 求 的 精度 等 级 。 
3) 径 向 综合 
中 的 要 素 











02 (Ши, 














下 规定 不 同 的 精度 等 级 ， 或 对 不 同 的 
目 规 定 不 同 的 精度 等 级 。 另 外 ， 也 可 仅 对 工作 齿 面 规定 所 





22201 











ЭЛЕЕ, 5 СВ/Т 10095. 1 
и. Е ) 选 











有 相同 的 等 














级 。 当 文件 需 斜 述 齿 轮 精 度 要 求 时 ,应 注 明 GB/T 





10095. 1 或 GB/T 10095. 2。 
4) 选择 齿轮 精度 等 级 

















时 ， 必 须根 据 其 











件 等 要 求 来 确定 ， 即 必须 考虑 齿轮 的 工作 速 
率 、 工 作 的 持续 时 间 、 机 械 振动 、 品 声 和 使 用 寿命 等 方面 











的 要 求 。 齿 轮 精度 等 级 可 























要 是 采 
齿轮 精度 等 级 见 表 B-8。 


经 验 法 ( 或 表格 法 











计算 法 确定 ,但 目前 企业 界 主 
。 各 类 机 器 传动 中 所 应 用 的 


] 途 、 工 作 条 


度 、 传 递 功 



































表 B-8 各 类 机 器 传动 中 所 应 用 的 齿轮 精度 等 级 








产品 类 型 精度 等 级 产品 类 型 精度 等 级 
测量 齿轮 2-5 内 燃 机 床 6-7 
透 平 齿 轮 3 ~6 汽车 底盘 5-8 
金属 切削 机 床 3 ~8 轻型 载 货 汽车 5 -8 
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( 2 ) 
产品 类 型 精度 等 级 产品 类 型 精度 等 级 
载 货 汽车 6-9 轧钢 机 6~10 
航空 发 动机 4~8 矿 用 绞车 8~10 
Pr BL 6-9 起 重 机 机 7 ~ 10 
通用 减速 器 6~9 农业 机 析 8-11 
В.1.4 ЖИ 
齿 坯 是 指 在 轮 具 加 工 前 供 制造 齿轮 用 的 工件 。 齿 坯 的 
尺寸 偏差 直接 影响 齿轮 的 加 工 精 度 ， 影 响 齿 轮 副 的 接触 和 
运行 。 
1. 基准 面 的 形状 公差 
1) 基准 面 的 要 求 精度 取决 于 : 














Q 齿轮 精度 等 级 。 基 准 面 的 极限 值 应 远 小 于 单个 轮 


齿 的 公差 值 。 


@ 基准 面 的 相对 位 置 ， 


























直径 的 比 从 
2 ) 必须 在 齿轮 图 


| 




















般 地 说 ， 跨 距 占 轮 齿 分 度 
越 大 ， 则 给 定 的 公差 就 越 大 。 





样 上 规定 基准 面 的 精度 要 求 。 所 有 








基准 面 的 形状 公差 应 不 大 于 表 B-9 中 的 规定 值 。 




















3 ) 基准 面 〈 轴 向 和 径 向 ) 应 力 








轴 了 筷 、 轴 有 颈 和 肩 部 完全 


2. 工作 及 制造 安装 面 的 形状 公差 
的 形状 公差 ， 也 不 能 大 于 表 B-9 中 


工作 及 制造 安装 面 
的 规定 值 。 








同心。 








I 工 得 与 从 轮 坯 的 实际 
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Ж В-9 基准 面 与 安装 面 的 形状 公差 
































































































































确定 轴线 的 公差 项 目 
基准 面 圆 度 圆柱 度 平面 度 
us. 0.04( L/b)F, 
圆锥 形 基 20017, 一 Е 
准 面 到 两 者 中 的 小 值 
a 0.04( L/b )F, 
ИЕ 一 сини, ü 
准 面 取 两 者 中 的 小 值 
一 个 “ 短 
x В xQ 0.06F, = 0.06( Da/b Ер 
за! I 
注 : Б; ,一 螺旋 线 总 偏差 ，F, 一 齿 





1. /一 轴承 跨 距 ; 
пат? 
2 齿轮 坏 公 差 





№28; 











基准 面 


2 
径 。 

















Da 








应 减 至 能 经 济 地 制造 的 





3. 工作 轴线 的 跳动 公差 
当 基 准 轴线 与 工作 轴线 不 重合 时 ， 则 工作 安装 面相 对 
于 基准 轴线 的 跳动 必须 在 图 样 上 予以 规定 ， 跳 动 公差 不 应 
大 于 表 B-10 中 的 规定 值 。 











= 





最 小 值 。 
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表 B-10 安装 面 的 跳动 公差 
























































确定 轴线 的 跳动 量 ( 总 的 指示 幅度 ) 

基准 面 径 向 轴 向 
仅 指 圆柱 或 0.15 ( L⁄b ) Ер Щ 
圆锥 形 基准 面 | 0.3F, 取 两 者 中 较 大 值 

一 个 圆柱 基 
准 面 和 一 个 端 0.3F, 0.2( D,/b )F, 
Т ИЕА 
































注 : 齿轮 坯 的 公差 应 减 至 能 经 济 地 制造 的 最 小 值 。 


4. 齿轮 切削 和 检验 时 使 用 的 安装 面 

齿轮 在 制造 和 检验 过 程 中 ,安装 齿轮 时 应 使 其 旋转 的 
实际 轴线 与 图 样 上 规定 的 基准 轴线 重合 。 
除非 在 制造 和 检验 中 用 来 安装 齿轮 的 安装 面 就 是 基准 
， 否 则 这 些 安装 面相 对 于 基准 轴线 的 位 置 也 必须 予以 
1 
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5. 齿 顶 圆柱 面 
设计 者 应 对 齿 顶 圆 直径 选择 合适 的 公差 ， 以 保证 有 最 
小 限度 的 设计 重合 度 ， 并 且 有 足够 的 齿 顶 间 际 。 如 果 将 齿 
顶 圆柱 面 作为 基准 面 ， 除 了 上 述 数 值 仍 可 用 作 尺 寸 公差 
外 ， 其 形状 公差 不 应 大 于 表 B-9 中 所 规定 的 相关 数值 。 
6. 其 他 齿轮 的 安装 面 
在 一 个 与 小 齿轮 做 成 一 体 的 轴 上 ， 常 有 一 段 用 来 安装 
一 个 大 齿轮 。 这 时 ， 大 齿轮 安装 面 的 公差 应 在 妥善 考虑 大 
齿轮 的 质量 要 求 后 来 选择 。 常 用 的 办 法 是 相对 于 已 经 确定 
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ка 
齿 坯 公差 应 用 示例 ( 图 B-1、 图 B-2) 








工作 安装 志 三 找 止 点 

























































其 他 击 轮 的 安装 所 
| 三 





















































B-1 齿轮 轴 






















































































А 工作 安装 而 = 歧 正 点 
Os j 
11418 ин 
Да | в 
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В.2 ЩЕ 
B.2.1 此 条 的 几何 尺寸 计算 ( 表 B-11 ) 
表 B-11 人 齿 条 的 几何 尺寸 计算 






































项 目 名 称 代号 计算 公式 
模 数 m 
基 压力 a a =20° 
本 齿 顶 高 系数 h; Ве =1 
数 顶 隙 系数 cr c* =0.25 
ИРИНА РР pr рг =0. 38m 
齿 距 p р = тт 
Л, 齿 厚 s s=1.5708m 
Е 齿 顶 高 h, h, =h m 
+ 齿 根 高 he hi=(h* +c* )m 
齿 全 高 h h=h, +h, 











B. 2.2 ЖАБЕ ( GB/T 10096 一 1988 ) 

СВ/Т 10096 一 1988 对 基本 齿 廊 符号 GB/T 1356 一 2001 
规定 的 齿 条 及 由 直 具 或 斜 上 俘 圆 柱 齿轮 与 齿 条 组 成 的 齿 条 副 
规定 了 误差 定义 、 代 号 、 精 度 等 级 、 检 验 与 公差 、 侧 际 和 
图 样 标注 等 ， 对 法 向 模 数 m, 二 1 ~40mm、 工 作 具 宽 到 
630mm 的 齿 条 规定 了 公差 或 极限 偏差 值 。 

1. 精度 等 级 、 公 差 组 及 其 组 合 

(1) 精度 等 级 ”标准 对 齿 条 及 齿 条 副 规 定 12 个 精度 
等 级 ， 第 1 级 精度 等 级 最 高 ， 第 12 级 精度 等 级 最 低 。 

(2) 公差 组 ”按照 各 项 误差 项 目的 特性 和 对 传动 性 




















ДЕ 


tT 
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能 的 主要 影响 ， 标 准将 各 项 公差 划分 为 三 个 公差 组 ( 表 
B-12 )。 





表 B-12 公 ж 组 
公差 组 I П Ш 











(3) 公差 组 合 根据 不 同 的 使 用 要 求 ， 允 许 各 公差 




















组 选用 不 同 的 精度 等 级 。 但 在 同一 公差 组 内 ， 各 项 公差 与 
极限 偏差 应 保持 相同 的 精度 等 级 。 
(4) 齿 条 各 项 偏差 代号 和 名 称 ( 表 B-13 ) 


表 B-13 齿 条 各 项 偏差 代号 和 名 称 






































代号 名 ж 代号 名 称 
Fi | 切 向 综合 公差 п | 一 具 径 向 综合 公差 
F, | 此 距 累积 公差 ло | 具 形 公差 

к | 径 向 综合 公差 + 所 | 具 距 极限 偏差 

F, | ровард Fp。 | же 

ло | 一 具 切 向 综合 公关 




















2 
齿 厚 极限 偏差 的 上 极限 偏差 及 下 极限 偏差 ,可 按 
表 B-14 选用 。 
例如 : 上 极限 偏差 选用 代号 了 ( 等 于 -4/,, )， 下 极限 
高 差 选 用 代号 工 ( 等 于 - 16у, )， 则 齿 厚 极限 偏差 用 代号 
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FL 表示 ， 如 图 B-3 所 示 。 
表 B-14 齿 厚 极限 偏差 














C= +17, С = -6f, L= - 16, R = -40f, 
D=0 Н = -8f, М = -20/, S= – 507, 

Е = -2f, = – 10, N= -25f, 

F= -4f, = -12f, P= -32/,, 


















































图 B-3 人 齿 厚 极限 偏差 代号 


3. 标记 示例 
1) 齿 条 的 三 个 公差 组 精度 为 7 级 ， 其 齿 厚 上 极限 偏 
差 为 Ff, 下 极限 偏差 为 L， 标 注 为 : 
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7 F L СВИТ 10096--1988 





齿 厚 下 极限 偏差 
齿 厚 上 极限 偏差 
第 [ .I、 亚 公差 组 的 精度 等 级 
2) 齿 条 第 I 公差 组 精度 为 7 级 ,第 卫 公 差 组 精度 为 
62, 第 亚 公 差 组 精度 为 6 级 ， 齿 厚 上 极限 偏差 为 G， 齿 
厚 下 极限 偏差 为 M， 标 注 为 : 
7-6-6 G М GB/T10096—1988 





























齿 厚 下 极限 偏差 
齿 厚 上 极限 偏差 
5 Ш 公差 组 的 精度 等 级 
第 J 公差 组 的 精度 等 级 
第 工 公 差 组 的 精度 等 级 

3) 齿 条 的 三 个 公差 组 精度 同 为 6 级 ， 其 齿 厚 上 极限 
裔 差 为 -600pm， 下 极限 偏差 为 -800km， 标 注 为 : 


6 ( = зо 
2 | _8o00 СВ/Т 10096 —1988 


Сорана . 齿 厚 下 极限 偏差 
第 1 、 卫 、 卫 公差 组 的 精度 等 级 
В.з 锥 齿轮 
B.3.1 锥 齿轮 基本 齿 廊 尺 寸 参数 
СВ/Т 12369 一 1990《 直 齿 及 斜 齿 锥 齿轮 基本 齿 廓 》， 
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对 大 端 端面 模 数 m 2 1mm 的 直 齿 及 和 斜 齿 锥 齿轮 规定 了 其 基 
本 具 廊 的 形状 和 尺寸 参数 ， 见 表 B-15。 
表 B-15 锥 齿轮 基本 齿 廊 尺寸 参数 


图 示 


































































































尺寸 参数 
20° 
ЈК а 1430" ( 根据 需要 采用 ) 
25° ( 根据 需要 采用 ) 
齿 顶 高 h. Im, 
工作 高 度 h' 2т, 
IEE р тт, /совВ ( 在 大 端 端面 基准 面 上 ) 
ТЯ с 0. 2 та, 
5 r, о 
20. З5т, ( АИИ ) 
Е: 齿 廓 可 以 修 缘 ,原则 上 在 齿 顶 修 缘 ， 齿 高 方向 最 大 值 为 

















0. 6m,, ， 齿 厚 方向 最 大 值 为 0. 02m,。 

В.3.2 і 

СВ/Т 12368 一 1990《 锥 齿轮 模 数 》， 对 直 具 、 斜 齿 及 
曲线 从 ( 齿 线 为 圆 弧 线 、 长 幅 外 氛 线 及 准 渐 开 线 等 ). #E 
齿轮 ， 规定 了 模 数 系列 ， 见 表 B-16。 锥 齿轮 模 数 是 指 大 
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端面 模 数 ， 代 号 为 m， 单 位 为 mm。 
表 B-16 锥 齿轮 模 数 (单位 : mm) 
0.1, 0.12, 0.15, 0.2, 0.25, 0.3, 0.35, 0.4, 
0.5, 0.6, 0.7, 0.8, 0.9, І, 1. 125, 1.25, 1. 375, 
1.9: 1:75, 2.:2.25, 2:53 2.19, 3. 03:25: 3.55 
3.75, 4, 4.5, 5, 5.5, 6, 6.5, 7, 8, 9, 10, 11, 
12, 14, 16, 18, 20, 22, 25, 28, 30, 32, 36, 
40, 45, 50 
В.3.3 直 齿 锥 齿轮 几何 尺寸 计算 〈 表 В-17) 











Ж В-17 直 齿 锥 齿轮 几何 尺寸 计算 (单位 : mm) 


4 
7 Z. 





` 























R 一 外 锥 距 R; 一 内 锥 距 ”R, 一 中 点 锥 距 г ТЕЕ 
4 一 安装 距 Ау ЕН 4-4, 一 轮 冠 距 0—0 
рия hh 一 齿 根 高 0, 一 齿 顶 角 өг 
d, 一 齿 顶 圆 直 径 ”4d 一 分 度 圆 直径 9 МИЕ 

6 一 分 锥 角 ”6 一 根 锥 





е 
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(2) 
代 计算 公式 
名 称 |Ë 
小 齿轮 大 齿轮 
模 数 | ХВ п 4,7, 4,72, 
иж |: я 5 
轴 交 角 | x 根据 结构 要 求 设计 确定 
上 =90° 时 
2 ó, => -ëó, 
ó, = arctan — 
2 
У <90° 4 
віп У 
Ó, = arctan 一 一 一 一 8 = 了 -5 
z 
分 锥 6 55 
21 
>90° 时 
sin( 180° — X ) 
бу = arctan —— 8 =5-6) 
2, 
2 -cos 180° — X) 
21 
分 度 圆 
d d, = та d, = то 
a. 
2sinó, 
外 锥 距 | R Й 
щу = 90°, R= 一 一 = 一 ИЯ +š 
2sin6! 2 



























































(Е) 
ç 计算 公式 
名 称 | 
а 小 齿轮 大 齿轮 
ааа K 
W |b Е 20<10т 
齿 顶 高 |А, m 
齿 根 高 | h: 1.2m 
全 齿 高 | h 2.2т 
端 齿 顶 
ei d, d, =d, +2h, eos do = d; +2h yeosó, 
员 | Не 
hn hp 
齿 根 角 10, да = arctan — др = агсіап — 
R R 
等 齿 顶 间隙 收缩 齿 
hp ha 
Өл = др = агсіап аи до < да =arctan Бен 
齿 顶 角 |, 
不 等 齿 顶 间隙 收缩 齿 
h. Ras 
Ө = arctan 一 一 бр =arctan — 
R R 
等 齿 顶 间隙 收缩 齿 
ша дл =Ó, + Op до =02 + On 
Š, 
锥 角 不 等 具 顶 间隙 收缩 齿 

















да =0 + Ou 


до =ó, + 00 
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(Е) 
代 计算 公式 
名 称 |= 
小 齿轮 大 齿轮 
JR il 
锥 д; ди =0 -да др =6, - бор 
Х- 9091 
d, 1 
Au под а sinó; Ар пета = h. sinó; 
冠 项 距 |А 
上 390° 时 
A, = Reos6, - 
Au = Rceosó, – А, sinó, е Š 
В. 50, 
大 端 分 度 Tm пт 
Е s, = 一 一 
пия” а зла 
大 端 分 度 - - я - А 
5р = 一 一 55 =s, —— 
到 纺 齿 厚 ° С 622 ” 2 6@ 
大 端 分 度 | - 1 » 
Е нъ h Ва =hua + s Cosó| ho Е Вар +—cosó 
РУЖ АГ Ir: d, А 
Па ~ 3438 ~ 3438 
ТА 1 R 2 R 
СЕИ | 和 
机 用 ) >£ (5 + Ра аа) х (+ + hotana) 














t 





+: 为 提高 精 切 上 耸 的 精度 及 精 切 刀 寿 命 ， 粗 切 时 可 以 沿 具 宽 
上 切 深 0.05mm 的 增 量 ， 即 实际 齿 根 高 比 计算 的 
多 0.05mm。 
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В.3.4 锥 齿轮 精度 


锥 齿轮 精度 标准 GBZT 11365 一 1989 适用 于 中 点 法 向 
模 数 m, 三 1mm НОЕ. АТ. НАТАТ ОИЕ ХУНН ТА 
齿轮 。 该 标准 对 齿轮 及 齿轮 副 规定 12 个 精度 等 级 ， 并 将 
齿轮 和 齿轮 副 的 公差 项 目 分 成 三 个 公差 组 。 
要求 ， 允 许 各 公差 组 选用 不 同 的 精度 等 级 。 


= 





= 


根据 使 
















































































但 对 齿轮 副 中 大 、 小 齿轮 的 同一 公差 组 ， 应 规定 同一 精度 


等 级 。 


1 锥 齿轮 及 齿轮 副 的 公差 组 ( 表 B-18 ) 
表 B-18 锥 齿轮 及 齿轮 副 的 公差 组 


























公差 组 公差 与 极限 偏差 项 目 
96 | FL РЕ Р.Р F, 
ЮЕ | FL. Еро F. 
т ИВ ЛЛ Ла fa f. 
齿轮 副 | fis Лу f ae sJ же Јам 
lI 齿轮 | 接触 斑点 
齿轮 副 | 接触 斑点 , 








2. 锥 齿轮 各 项 偏差 代号 和 名 称 ( 表 B-19 ) 
表 B-19 锥 齿轮 各 项 偏差 代号 和 名 称 























代号 а 称 
| 切 向 综合 公差 
ғу 轴 交 角 综合 公差 
F 齿 距 累积 公差 





个 齿 距 累积 公差 


38 
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(2) 
代号 名 Ж 
F, 具 圈 跳动 公差 
Е 齿轮 副 切 向 综合 公差 
Еу, 齿轮 副 轴 交角 综合 公差 
Е 齿轮 副 侧 阶 变动 公差 
fi --А а ка ЗЕ 
f "is 齿 轴 交角 综合 公差 
fx 周期 误差 的 公差 
齿 距 极限 偏差 
Ј. 齿 形 相 对 误差 的 公差 
Ле 齿轮 副 一 齿 切 向 综合 公差 
Ру, 齿轮 副 一 齿 轴 交角 综合 公差 
Уж 齿轮 副 周期 误差 的 公差 
Ри 齿轮 副 具 频 周期 误差 的 公差 
+f Ам 齿 圈 轴 向 位 移 极限 偏差 
ЕА 齿轮 副 轴 间距 极限 偏差 


























3. 齿轮 副 侧 隙 

齿轮 副 的 最 小 法 向 侧 际 (ji, ) 种 类 为 6 种 : a 
c、d、e、h。 法 向 侧 际 公差 种 类 为 5 种 : A. B. C. D. 
H. 推荐 法 向 侧 阶 2 \ 差 种 类 与 最 小 法 向 侧 际 种 类 的 对 应 关 
系 为 : A 一 a，B 一 b，C 一 c，D 一 d，H 一 e 和 H 一 h， 如 图 
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B-4 所 示 。 








UE S Cas dr ë h 
图 B-4 最 小 法 向 侧 隙 与 法 向 侧 隙 
公差 的 推荐 关系 


4. 齿轮 精度 标注 示例 

7 b GB/T 11365 

| 最 小 法 向 侧 阶 种 类 为 b, 法 向 
侧 院 公差 种 类 为 B( B 省 略 ) 

三 个 公差 组 的 精度 等 级 同 为 7 级 


7-40 В GB/T 11365 


Lu awa a bas 


最 小 法 向 侧 隙 数值 为 400km 
三 个 公差 组 的 精度 等 级 同 为 7 级 


225 
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法 向 侧 际 公差 种 类 为 B 
最 小 法 向 侧 隙 种 类 为 c 
第 JH 公差 组 精度 7 级 
第 H 公差 组 精度 7 级 
第 | 公差 组 精度 8 级 

B. 3.5 人 齿 坯 要求 

齿 坏 质量 直接 影响 切 齿 精度， 同时 影响 检验 数据 的 可 
靠 性 ， 还 影响 齿轮 副 的 安装 精度 。 所 以 齿轮 的 加 工 、 检 验 
和 安装 的 定位 基准 面 应 尽量 一 致 ， 并 在 齿轮 图 样 上 了 予以 标 
注 。 齿 坏 各 项 公差 和 偏差 见 表 B-20 ~ 表 B-22。 
















































































表 B-20 齿 坯 尺寸 公差 























精度 等 级 4 15 {6 |7 во 0 1 12 
轴 径 尺寸 公差 IT4 | 175 IT6 IT7 
孔径 尺寸 公差 115 IT6 IT7 IT8 

外 径 尺 十 0 0 0 

极限 偏差 -IT7 - 118 - 119 
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表 B-21 齿 坯 项 锥 母线 跳动 和 基准 轴 向 圆 跳 动 公差 
(单位 : um) 
жи | 大 于 | 到 #2 . 
公差 | 4 15-617-8 9-12 
三 30 10 | 15 | 25 | 30 
30 50 12 | оо [зо | 6 
50 120 | 项 |1 | 25 | 40 | 80 
120 250 | Е | оо | зо | 50 | 100 
外 径 250 500 за 25 | 40 | 60 | 120 
/mm 500 800 | 跳 |30150 | 80 | 150 
800 | 1250 с: 40 | 60 | 1001 200 
1250 | 2000 | 2 | 50 | 80 | 120 250 
2000 | 3150 60 | 100 | 150 | 300 
3150 | 5000 80 | 120 | 200 400 
БЕ 30 4 6 | 10 | 15 
30 50 5 8 112 | 90 
50 2016165 0 115 25 
基准 120 250 f 8 Гао | оо! 30 
端面 250 500 可 | 10 15 | 25 | 40 
直径 500 80 | ве 12 2 | зо | 50 
/mm 800 | 1250 А 15 | 25 | 40 | 60 
1250 | 2000 2 | 20 30 | 50 ! 80 
200 | 3150 25 | 40 | 60 | 100 
3150 | 5000 3 | 50 | 8 | 120 
Q@” 当 三 个 公差 组 精度 等 级 不 同时 ， 按 最 高 的 精度 等 级 确定 
公差 值 。 
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表 В-22 具 坯 轮 冠 距 和 项 锥 角 极 限 偏 差 











中 点 法 向 模 数 轮 冠 距 极 限 偏差 顶 锥 角 极 限 
/mm Zum 偏差 /(') 
0 +15 
<1.2 
-50 0 
0 +8 
>1.2-10 
- 75 0 
0 +8 
> 10 
- 100 0 








В.4 ”圆柱 蜗杆 和 蜗轮 

В.4.1 圆柱 蜗杆 的 基本 齿 廓 ( GB/T 10087 一 1988 ) 

СВ/Т 10087 一 1988 规定 了 圆柱 蜗杆 基本 齿 廓 。 本 标 
准 适用 于 模 数 m 三 1mm、 轴 交角 =90° 的 圆柱 蜗杆 传动 ， 
其 基本 蜗杆 的 类 型 为 阿 基 米 德 蜗杆 ( ZA 蜗杆 )、 法 向 直 廓 
蜗杆 ( ZN 蜗杆 )、 渐 开 线 蜗杆 ( ZI 蜗杆 ) 和 锥 面包 络 圆 
柱 蜗杆 ( ZK 蜗杆 )。 
本 标准 规定 的 圆柱 蜗杆 的 基本 齿 廓 是 指 基 本 蜗杆 在 给 
定 截 面 上 的 规定 齿 形 。 基 本 具 廓 的 尺寸 参数 在 蜗杆 的 轴 平 
看 内 规定 ( 表 B-23 )。 

表 B-23 圆柱 蜗杆 基本 齿 廓 
基本 齿 廓 (在 轴 平 面 内 ) 







































































































































































































































































( 2) 
参数 名 称 代号 数值 说 明 
齿 顶 高 h, Im | 齿 项 高 系数 hh* =1 
高 部 分 的 类 É 
工作 齿 高 h 2m 2 BJ 18 JE 
线 上 的 齿 厚 Др ее 
轴 向 齿 距 p. Et ЧЕ ЕИО 
相等 
顶 隙 c 0.2m Пс" =0.2 
齿 根 圆 角 半径 pr 0. Зт 
що ДАВИ | 202 | 蜗杆 的 条 向 齿 形 角 
形 | ZN 蜗杆 а, 20° 员 杆 的 法 向 齿 形 角 
1 ZI 蜗杆 а, 20° 员 杆 的 法 向 齿 形 角 
产 为 形成 蜗杆 齿 面 的 锥 形 
É ZK 蜗杆 20° Я С 
А е 刀具 的 产 形 
x E: 1. 圆柱 蜗杆 的 基本 齿 廓 是 指 基本 蜗杆 在 给 定 鹤 面 上 的 规 
定 齿 形 。 基 本 蜗杆 的 类 型 推荐 采用 ZI、ZK 蜗杆 。 





> 


采用 短 具 时 ,hh, =0. 8т, h'=1.6m. 
З. Яс 允许 减 小 到 0. 15m 或 增 大 至 0. 35то 

4 齿 根 圆 角 半 径 pi 允许 减 小 到 0. 2m 或 增 大 至 0.4m， 也 
允许 加 工 成 单 圆 弧 。 









































5 允许 齿 顶 倒 圆 ,但 圆 角 半径 不 大 于 0. 2m。 
6. 在 动力 传动 中 ， 当 导 程 角 y >30° 时 , 允许 增 大 齿 形 




















1， 推荐 采用 25"; 在 分 度 传动 中 ， 人 允许 减 小 齿 形 角 ， 
推荐 采用 15° 或 12°。 
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B.4.2 
1. 模 数 





圆柱 蜗杆 的 主要 参数 























蜗杆 模 数 m 是 指 蜗 杆 的 轴 向 模 数 。 通 常 应 按 表 B-24 
规定 的 数值 选取 。 应 优先 采用 第 一 系列 。 

















表 B-24 圆柱 蜗杆 模 数 mm ( GB/T 10088 一 1988 ) 
(单位 : mm) 





0.1, 0.12, 0.16, 0.2, 0.25, 0.3, 0.4, 0.5, 


第 一 系列 | 0.6, 0.8, 1, 1.25, 1.6, 2, 2.5, 3.15, 4, 5, 
6.3, 8, 10, 12.5, 16, 20, 25, 31.5, 40 








第 二 系列 


Or; 0:95: 1:95 314 39:45, 5652 6; 7 





2. 蜗杆 分 度 圆 直径 d, 





蜗杆 分 
先 采 用 第 
表 B-25 

















度 圆 直径 d, 应 按 表 B-25 规定 的 数值 选取 。 优 
系列 。 


蜗杆 分 度 圆 直径 d, ( GB/T 10088 一 1988 ) 
(单位 : mm ) 
4, 4.5, 5, 5.6, 6.3, 7.1, 8, 9, 10, 11.2, 
12.5, 14, 16, 18, 20, 22.4, 25, 28, 31.5, 
35.5, 40, 45, 50, 56, 63, 71, 80, 90, 100, 
112, 125, 140, 160, 180, 200, 224, 250, 280, 
315, 355, 400 











6, 7.5, 8.5, 15, 30, 38, 48, 53, 60, 67, 
75, 85, 95, 106, 118, 132, 144, 170, 190, 300 


121 





















































3. 蜗杆 分 度 圆 上 的 导 程 角 y (  B-26 
表 B-26 蜗杆 分 度 圆 上 的 导 程 角 y 
14 13 12 " 
21 
1 4205108 | 4°23/55" | 4045499 | 5211140" 
2 8°07'48” 8024446” | 9°27'44" | 10°18'17" 
3 12°05'41” | 1225941” | 1420210" 1521518" 
4 15056743" | 1720610” | 1822606” 19258159" 
+ 10 9 8 
21 
1 5042 "38" 620725" 7°07'30” 
2 1121836" 1203144” 1420210" 
3 1624157” 1822606" 2023322" 
4 2124805” 2305745" 2623354" 
注 : z 蜗杆 头 数 ，g ` 




















4. 蜗杆 头 数 zi 与 蜗轮 齿 


Жо 的 推荐 值 ( 表 B-27 ) 





表 B-27 蜗杆 头 数 zi 与 蜗轮 齿 数 z, 的 推荐 值 
2 
L = — 21 2 
21 
7-8 4 28 ~32 
9~13 3~4 27 ~52 
14 ~24 2~3 28 ~72 
25 ~27 2~3 50~81 
28 ~40 1 ~2 28 ~80 
>40 1 >40 
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5. 中 心 距 
一 般 圆 柱 蜗杆 传动 的 减速 装置 的 中 心 距 a 按 表 B-28 
选用 。 








表 B-28 中 心 距 
中 心 距 | 40 | 50 63 | 80 | 100 | 125 | 160 (180) 200 





a/mm (225) 250 (280) 315 (355) 400 (450) 500 | 一 
注 : 括号 中 的 数值 尽 可 能 不 























B.4.3 圆柱 蜗杆 传动 几何 尺寸 计算 ( 表 B-29 ) 


表 B-29 圆柱 蜗杆 传动 几何 尺寸 计算 
( GB/T 10085 一 1988 ) ( 单位 : mm ) 





































































































(Е) 
名 称 “| 代号 关系 式 说 明 
中 心 距 和 按 规定 选取 
9 2хот )/2 Зет 

出 5 
А ez 按 规定 选取 
x= 

蜗轮 齿 
си 2 按 传动 比 确定 
x= 

具 形 а | а, =20°BË a, =20° 按 蜗 杆 类 型 

确 
模 数 i | repa o 按 规定 选取 
соѕу 
5; . 蜗杆 为 主动 

传动 比 i i=n/n, 按 规定 选取 

蜗轮 变 | ， а 4+ф 正常 蜗轮 变 位 
位 系数 алт ча хижа 

由 
ë а Но | sam 

蜗杆 轴 _ 
向 齿 距 Px Px = пт 

娲 杆 _ 
b, р, = пта 


导 程 
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(Е) 
名 称 代号 关系 式 说 明 
蜗杆 分 a 
度 圆 直 径 d, d, =mq 按 规定 选取 
又 | 由 | ви: 
На FF W d d. =d, +2h, jp* 1 
顶 圆 直 径 =d, +2h* m е 
蜗杆 齿 а dn = 4 -2hn 
根 圆 直径 =d, -201 т+с) 
ми с с=с* т с” =0. 2 
外 
渐 И 线 ар = di tany/lany, 
员 杆 基 圆 | di 
直径 та Лапу, 
1 
蜗杆 齿 ва Е тя (да - = 
пера ги 2 17) 按 规定 
局 4) 
Ва =( h: +c* )т 
LES fl a 
а ща hn 1 
根 高 d, -dn) 
мн h, =hu +ha 
на h 1 
Tt i = да = да ) 
蜗杆 导 у tany = mz1/d1 =z1/g 
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(2) 
名 称 代号 关系 式 说 明 
渐 开 线 
па FF 56 [i y соѕур = cosycosw, 
导 程 角 
蜗杆 | 由 设计 确定 
ШЕ Фе 
齿 宽 
1 Z 
J: И ЕЯ d, d, = mz; 
度 圆 直 径 
п 大 Е 
да | 
ИЕК 
БА ШЕ 
й ИРЕ Я 
根 圆 直 径 
员 轮 И 1 
та ва ha = (do d ) 
员 轮 W 1 
h ho =— (d, - d, ) 
根 高 1р p 2 2 о 
蜗轮 齿 h h, = һо + ho = 
МАЦ 2 
Es (45 -dp) 
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(Е) 
名 称 代号 关系 式 说 明 
蜗轮 咽 | 
2А А] гр гр =а -了 do 
Щ SR 
еа Ие b; 由 设计 确定 
ТАТ L 
Е. 轮 齿 0 0 =2aresin 2) 
蜗杆 轴 | ， = 人 
向 齿 厚 ОИ ЗЫ 
蜗杆 法 s s =s сову 
向 齿 厚 “а Yo Nhao seus 
员 轮 按 蜗杆 节 圆 处 轴 向 齿 
I 5 Boz ет 确定 
蜗杆 节 1 di = d, +2x m = m( q 正常 蜗轮 x; 
到 直径 i =0 
аа 

















В.4.4 БА. БЕ 
1. 公差 组 、 精 度 等 级 及 其 选择 
(1) 公差 组 ” 按 各 误差 项 目 对 蜗杆 传动 使 用 要 求 








=< 





主要 影响 ， 将 蜗杆 、 蜗 轮 及 传动 制造 误差 的 公差 〈 极限 仿 














差 ) 分 为 三 个 公差 组 ， 见 表 B-30。 
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表 B-30 蜗杆、 蜗轮 及 传动 的 公差 组 
( GB/T 10089 一 1988 ) 



































应 用 
蜗杆 蜗轮 传动 副 
公差 组 
A Е. 
I 
Рх F, 
A. Ло "sP. I 
П УРЛ е 
Л Ља А аи / 
Е 接触 斑点 ， 
亚 fn fp гара 
(2) 蜗杆 、 蜗 轮 各 项 偏差 代号 名 称 ( 表 B-31 ) 








表 B-31 蜗杆、 蜗轮 各 项 偏差 代号 名 称 














代号 名 Ж 
Е} 员 轮 切 向 综合 公差 

Е' 员 轮 径 向 综合 公差 

F, 员 轮 齿 距 累积 公差 

Fa ИБ 个 齿 距 累 积 公差 

F, 员 轮 此 圈 径 向 圆 跳动 公差 
F. 员 杆 副 的 切 向 综合 公差 

Á, 员 杆 一 转 螺 旋 线 公 差 
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(2) 

代号 名 Ж 

fir 累 杆 螺旋 线 公 差 

+ 累 杆 轴 向 齿 距 极限 偏差 

累 杆 轴 向 齿 距 累积 公差 

ГА ДВ а А5095 

fi 员 轮 一 齿 切 向 综合 公差 

f: 员 轮 一 齿 径 向 综合 公差 

+f, 40 N 2 

f. 员 杆 副 的 一 齿 切 向 综合 公差 

fa 员 杆 齿 形 公差 

fo 员 轮 齿 形 公差 

+ 员 杆 副 的 中 心 距 极 限 偏差 

+f 员 杆 副 的 轴 交 角 极 限 偏差 

А 员 杆 副 的 中 间 平 面 极限 偏差 

(3) 精度 等 级 的 选择 ”蜗杆 、 蜗 轮 和 蜗杆 传动 共 分 
为 12 个 等 级 。 第 1 级 的 精度 最 高 ， 第 12 级 的 精度 最 低 。 






































根据 使 用 要 求 ， 允 许 各 公差 组 选用 不 同 的 精度 等 级 。 
蜗杆 和 配对 蜗轮 的 精度 等 级 一 般 取 成 相同 ， 也 允许 取 成 不 
相同 。 对 有 特殊 要 求 的 蜗杆 传动 ， 除 f、 马 、fi、f 项 目 
外 ， 其 蜗杆 、 蜗 轮 左右 齿 面 的 精度 等 级 也 可 取 成 不 相同 。 
常用 的 精度 等 级 范围 见 表 B-32。 






































表 B-32 常用 的 精度 等 级 范围 
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序号 用 ж па 

范围 
1 测量 蜗杆 1-5 
2 分 度 蜗轮 母 机 的 分 度 传动 1-3 
3 齿轮 机 床 的 分 度 转 动 3 ~5 
4 高 精度 分 度 装置 1-4 
5 一 般 分 度 装 置 3-5 
6 机 床 进 给 、 操 纵 机构 5~8 
7 化 工 机 械 调 速 传动 5~8 
8 冶金 机 械 升降 机 构 5~7 
9 起 重 运输 机 械 、 电 梯 的 忠 引 装置 6~9 
10 通用 减速 器 6-8 
11 纺织 机 械 传动 装置 6-8 
12 舞台 升降 装置 9-12 
13 煤气 发 生 炉 调 速 装 置 9 ~12 
14 塑料 蜗杆 、 蜗 轮 9 ~12 





2. 侧 隙 种 类 及 选择 
I 际 ， 按 最 小 法 向 侧 隙 值 由 大 到 小 的 


蜗杆 传动 有 八 种 俱 














顺序 ， 分 别 ) 


字母 代号 a、b、c、d、e 








„Ра. h 表示 ， 如 


图 B-5 所 示 。 各 种 侧 际 的 最 小 极限 值 见 表 В-33. 





仆 种 侧 险 种 类 的 仙 
况 下 确定 的 ， 未 计 入 传动 发 热 和 传动 强 











1 际 规范 值 是 ! 


蜗杆 








传动 在 20° 时 的 情 


性 变形 的 影响 。 
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В-5 蜗杆 传动 最 小 法 向 侧 际 


侧 隙 种 类 与 传动 精度 等 级 无 关 ， 但 侧 际 值 的 大 小 则 受 
所 造 误差 的 影响 。 在 选择 侧 际 种 类 时 须 考虑 同 运动 精度 
( 第 工 公差 组 ) 等 级 的 对 应 关系 ， 见 表 B-33。 


表 B-33 侧 隙 种 类 与 适用 的 精度 等 级 





一 由 


h g f e а с b a 





> = 
Ка 





1-61-6|1-7 3-8 3-9 3-103-12| 5-12 


























3. 标注 示例 
МН 5 £ GB/T 10089 一 1988 


侧 阶 种 类 代号 
H. H 公差 组 的 精度 等 


ШИ 5 ГОВТ 10089--1988 
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ж 


ЕА 
一 一 蜗轮 第 I、11 ИЧ 
аан 5 (7020) GB/T 10089- 1988 
НЕЯ 
— ill. Ill zt 3810938 sN 
WÉ 5-6-6 f GBT 10089- 1988 
侧 隙 种 类 代号 
-第 由 公益 组 精度 等 级 
第 由 公差 组 梢 度 等 级 


一 一 一 第 1 公差 组 精度 等 级 





若 上 例 中 齿 厚 极限 偏差 为 非 标 疹 





E 值 ， 如 上 极限 偏差 为 








+0. 10mm， 下 极限 偏差 为 -0. 10mm 
5-6-6( +0.10) СВ/Т 
知 蜗轮 齿 厚 无 公差 要 求 ， 则 标注 为 














， 则 标注 为 : 
10089 一 1988 





5-6-6 СВ/Т 10089 一 1988 
对 蜗杆 传动 ， 应 标注 出 相应 的 精度 等 级 和 侧 隙 种 类 代 
号 。 如 传动 的 三 个 公差 组 的 精度 同 为 5 级 ， 侧 了 种 类 为 f， 


则 标注 为 : 


传动 5 f GB/T 10089 一 1988 
若 上 例 中 侧 际 为 非 标准 值 ， 如 ji, =0.03mm, ¿a= 
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0. 06mm， 则 标注 为 : 





传动 5 К, СВИТ 10089—1988 
若 为 法 向 侧 隙 时 ， 则 标注 为 : 





са 0.03 
1 sn 
B. 4.5 齿 坯 要 求 

齿 坯 的 加 工 质量 直接 影响 轮 齿 制造 精度 和 测量 结果 的 
准确 性 。 因 此 ， 必 须 对 齿 坯 检验 提出 具体 要 求 : 

1) 蜗杆 、 蜗 轮 在 加 工 、 检 验 、 安 装 时 的 径 向 、 轴 问 
基准 面 应 尽 可 能 一 致 ， 并 须 在 图 样 上 标注 。 

2) 蜗杆 、 蜗 轮 的 齿 坯 检验 项 目 及 公差 见 表 B-34 和 表 
B-35， 对 于 其 他 非 基 准 面 的 结构 要 素 的 尺寸 、 形 状 和 位 置 
公差 及 表面 粗糙 度 可 自行 规定 。 


) CB/T 10089—1988 
















































































表 B-34 蜗杆 、 蜗 轮 齿 坯 尺寸 和 形状 公差 
( GB/T 10089 一 1988 ) 






































精度 等 级 3 4 5 6 
е 尺寸 公差 IT4 IT5 IT6 
多 状 公差 IT3 IT4 115 
尺寸 公差 IT4 115 
轴 
Z21122 IT3 IT4 
齿 顶 圆 直径 公差 IT7 IT8 


















































(Е) 

精度 等 级 7 8 9 10 
尺寸 公差 IT7 IT8 
КАЖЕ IT6 IT7 
尺寸 公差 IT6 IT7 
ч ЗАД 175 176 
ТА НА 118 179 

й: 1. м | ， 按 最 高 精度 等 级 确 





个 公差 组 的 精度 等 级 不 同时 


Е о 
2. 当 齿 项 圆 不 作 测 量 齿 厚 基 准时 ， 


定 ， 但 不 得 大 了 


РО. Тито 





尺寸 公差 按 пи Hü 


表 B-35 蜗杆、 蜗轮 齿 坯 基准 面 径 向 和 轴 向 圆 












































跳动 公差 ( GB/T 10089 一 1988 ) 
( 单位 : Шт) 

基准 面 直径 d 精度 等 级 

/mm 3-4 | 5-6 | 7-8 9-10 

531.5 2.8 4 7 10 
>31.5 ~63 4 6 10 16 
>63 ~ 125 5.5 8.5 14 22 
> 125 ~ 400 7 11 18 28 
>400 ~800 9 14 22 36 
>800 ~ 1600 12 20 32 50 
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(2%) 
基准 面 直径 d 精度 等 级 
/mm 3~4 | 5-6 | 7-8 9-10 
> 1600 ~ 2500 18 28 45 71 
> 2500 ~ 4000 25 40 63 100 
注 : 1. 当 三 个 公差 组 的 精度 等 级 不 同时 ， 按 最 高 精度 等 级 确 
定 公差 。 
2. 当 以 齿 顶 圆 作为 测量 基准 时 ， 具 顶 圆 即 属 齿 坯 基 





准 面 。 
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